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PCT No. PCT/JP9 1/0 1231 Sec. 371 Date Feb. 
11, 1992 Sec. 102(e) Date Feb. 11, 1992 PCT 
Filed Sep. 17, 1991 PCT Pub. No. WO92/05012 
PCT Pub. Date Apr. 2, 1992.A method and a 
system of production control for a production line 
composed of a plurality of automatic machines, in 
which input of control data and change of 
contents of the data required for control of the 
automatic machine can easily and efficiently be 
made. Identification data fed from the host 
computer (30) are converted by a data converter 
(31) into control data for automatic machines (11) 
in each process and stored in a storage medium 
(20) so that each automatic machine may be 
controlled after the storage medium has been 
moved together with the workpiece, by control 
data read out from the storage medium in each 
process in the production line. The storage 
medium store not only control data for the 
workpiece moving together with this storage 
medium but also those for a plurality of work 
pieces positioned on the upstream side of the 
workpiece in the production line and, thereby, 
prepares the relative automatic machines to be 
ready for the subsequent stage of operation. 
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Verfahren und System zur Fertigungssteuerung 

Fertigungssteuersystem, umfassend: 
einen Hostcomputer (30; 201) zur Ausgabe von Identifika- 
tionsdaten zum Identifizieren von Werkstiicken {OBJ; 1; 
204, 213); 

eine Mehrzahl an vorbestimmten Stellen entlang einer 
FertlgungsstraSe angeordneter automatischer Bearbei- 
tungseinheiten (APU; 11; 202), welche in Abhangigkeit 
von Betriebsanweisungsdaten Arbeitsgange durchfuh- 
ren; 

eine Datenwandlereinrichtung (203) mit Textdateien, die 
die Beziehungen zwischen den Betriebsanweisungsdaten 
und den Identifikationsdaten speichern, wobei die Daten- 
wandlereinrichtung (203) aus den Identifikationsdaten 
unter Bezug auf die Textdateien die Betriebsanweisungs- 
daten erzeugt; 

Informationsspeichereinrichtungen (20, 30; 205, 215), die 
jeweils an entlang der Fertigungsstrafte bewegten, zu be- 
arbeitenden Werkstiicken (OJB; 1; 204, 213) angeordnet 
sind und sich mit ihnen bewegen, und die Inhalte von an 
den Werkstiicken (OBJ; 1; 204, 213) auszufuhrenden Ar- 
beitsgangen speichern; 

eine Datenschreibeinrichtung (ANT; 206, 216; 51) zum Ein- 
schreiben der durch den Datenwandler (203) erzeugten 
Betriebsanweisungsdaten in die Informationsspeicher- 
einrichtungen (20, 30; 205, 250) der Werkstucke (OBJ; 1; 
204, 213) entsprechend den Betriebsanweisungsdaten; 
eine Leseeinrichtung (ANT; 216; 50; 302) zum Lesen von 
Information aus dem Informationsspeicher (20, 30; 205, 
215) eines an einer vorbestimmten Stelle der Fertigungs- 
strafce befindlichen Werkstucks (OBJ; 1; 204, 213); und 
eine Steuereinrichtung (220; 272, 273, 274) zum Steuern 
der Bearbeitungseinheiten (APU; 11; 202) in Abhangigkeit 
von der durch die Leseeinrichtung (ANT; 216; 50; 302) aus 
dem Informationsspeicher (20, 30; 205, 215) gelesenen In- 
formation, so daft die Bearbeitungseinheiten (APU; 11; 
202) an dem einen Werkstuck (OBJ; 1; 204, 213) vorbe- 



stimmte Arbeitsgange ausfuhren; 

wobei die Informationsspeichereinrichtung (20, 30; 205, 
215) eine Mehrzahl Speicherbereiche (20a, 20b, 20c, 20d) 
aufweist, die jeweils die Information uber das eine Werk- 
stuck (OBJ; 1; 204, 213) und Informationen Qberandere, in 
einem vorbestimmten Bereich stromaufwarts des einen 
Werkstucks (OBJ; 1; 204, 213) entlang der Fertigungsstra- 
Be angeordnete Werkstucke (OBJ; 1; 204, 213) speichern. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein System zur Fertigungssteuerung automatischer FertigungsstraBen, wie 
etwa automatischer MontagestraBen fur Kxaftfahrzeuge, und insbesondere Verfahren und Systeme zur Fertigungssteue- 
5 rung, deren SichersteUung der Konversion von Daten, die sich auf Bearbeitungsinhalte bei jedemBearbeitungsschritt be- 
ziehen, und deren Bearbeitungsgeschwindigkeit verbessert ist. 

Bei automatischen Fertigungsstrafien sind an erforderlichen Steuen der FertigungsstraBen automatische Bearbeitungs- 
einheiten, wie etwa Arbeitseinfaeiten und Montageeinheiten angeordnet, um die zu bearbeitenden Werkstucke (OBJs) 
wie erforderlich zu bearbeiten. Die automatischen Bearbeitungseinheiten (APUs) fuhren verschiedene Arbeitsgange an 
10 den Werkstiicken aus, die entiang der FertigungsstraBen zu der Bearbeitungsstation bewegt werden. 

Falls auf einer einzigen Fertigungsstrafie verschiedene Modelle oder Produktarten hergestellt werden sollen, wie dies 
bei auf einer AutofertigungsstraBe herzustellenden verschiedenen Automodellen haufig der Fall ist, mussen in Uberein- 
stimmung mit jedem Modell unterschiedliche Arbeitsgange durchgefiihrt werden. Bei einer herkommlichen Autoferti- 
gungsstraBe geben Mitarbeiter in jede entsprechende APU Anweisungsdaten ein, die die Automodelle und andere Infor- 
15 mationen anzeigen. Solche Anweisungsdaten umfassen verschiedene Daten, die die AutomodeUe, die Unterschiede der 
Turenanzahl, wie etwa zweiturige und vierturige Modelle, und gegebenenfalls an dem Modell optional anzubringende 
Teile und dgl. anzeigen. Die einzugebenden Anweisungsdaten werden durch visuelle Betrachtung einer an dem zu ferti- 
genden Auto angebrachten Identifikationskarte vom Mitarbeiter bestimmt. 

Wenn die Anweisungsdaten eingegeben sind, erzeugt die APU einen Code zur Bestimmung eines Arbeitsgangs, der 
20 unter Verwendung einer in ihrem inneren Speicher gespeicherten Konversionstabelle durchgefuhrt werden soli, und fuhrt 
in Abhangigkeit von diesem Code an dem zu fertigenden Auto einen Arbeitsgang durch. Beispielsweise bei einer APU 
zum automatischen Anbringen von Windschutzscheiben erzeugt die APU einen Code gemaB dem Automodell auf Basis 
der Anweisungsdaten, holt in Abhangigkeit von dem Code eine zu dem Fahrzeugmodell passende Windschutzscheibe 
aus einer Speicherstation und bringt die Wmdschutzscheibe an einer vorbestimmten Position an dem Fahrzeug an. 
25 Jedoch haben die oben beschriebenen herkommlichen FertigungsstraBen folgende Nachteile: 

(1) Weil Anweisungsdaten durch visuelle Betrachtung des Mitarbeiters identifiziert werden, kann eine Feblbestim- 
mung der Anweisungsdaten auftreten. Eine Korrektur des Ergebnisses von Fehlbestimmungen verbraucht Zeit, wo- 
durch die Produktivitat der Fertigungsstrafie abnimmt; 
30 (2) das Eingeben der Anweisungsdaten verbraucht Zeit, weil die Eingabe durch den Mitarbeiter manuell geschieht, 

wodurch die Produktivitat weiter abnimmt; und 

(3) Anderungen der Anweisungsdaten etwa des Automodells erfordern nachfolgend Anderungen in jeden und alien 
APUs, weil jede APU mit ihrer eigenen entsprechenden Konversionstabelle versehen ist, wodurch diesbezuglicbe 
Einstellungen kompliziert werden. 

35 

Zur Losung dieser Probleme kann ein Verfahren zur Dateneingabe in Betracht gezogen werden, bei dem ein Informa- 
tionsspeichermedium zum Speichem der Anweisungsdaten in einem Speicher (nachfolgend als "ID-Platte" bezeichnet) 
an jedem OBJ angebracht ist, so daB die APU die Information darin automatisch liest und eingibL Statt daB die Daten von 
einem Mitarbeiter eingegeben werden, werden die Anweisungsdaten in der an dem OBJ angebrachten ID-Platte gespei- 
40 chert. Durch Lesen dieser ID-Platte fuhrt die APU in Abhangigkeit von den eingegebenen Daten an dem OBJ Arbeits- 
gange durch. 

Wenn jedoch die Information in einem solchen Speichermedium gespeichert ist, konnen folgende Probleme auftreten: 

L Es wird eine sehr groBe Speicherkapazitat benotigt, wenn genugend Information zur Steuerung samtlicher durch 
45 die APU zu betreibenden Arbeitsgange gespeichert werden soli; und 

IL Arbeitsgange, die durch eine APU durchgefuhrt werden sollen, konnen nicht vorbereitet werden, bis das jewei- 
lige OBJ in die APU gebracht und die erforderliche Information von der an dem OBJ angebrachten ID-Platte gele- 
sen wurde, weil die ID-Platte zusammen mit dem OBJ transportiert wird, wodurch die APU leerlaufen muB, bis ein 
nachstes OBJ an der APU ankommt, nachdem die Bearbeitung des vorangegangenen OBJ beendet wurde. 

50 

Aus der US 48 21 198 ist es bekannt, eine Informationsspeichereinrichtung an zu bearbeitenden Werkstiicken anzu- 
ordnen und darin Betriebsanweisungsdaten fur die Bearbeimng der Werkstucke zu speichem. Die US 48 21 198 zeigt 
ferner einen Hostcomputer zur Ausgabe von Identifikationsdaten zum Identifizieren von Werkstiicken, eine Mehrzahl an 
vorbestimmten SteUen entiang einer FertigungsstraBe angeordneter automatischer Bearbeitungseinheiten, welche in Ab- 
55 hangigkeit von Betriebsanweisungsdaten Arbeitsgange durchfuhren; eine Datenschreibeinrichtung zum Einschreiben 
der Betriebsanweisungsdaten in die Informadonssr^ichereinrichtungen der Werkstucke entsprechend den Betriebsan- 
weisungsdaten; so wie eine Leseeinrichtung zum Lesen von Information aus dem Informationsspeicher eines an einer 
vorbestimmten Stelle der Fertigungsstrafie befindlichen Werkstiicks. 

Aus der DE 35 32 382 Al ist es bekannt, Daten zur Umriistung von Bearbeitungseinheiten auf einem nachfolgenden 
60 Werkstucktyp auf einem Informationstrager bereitzusteilen, der vor dem ersten Werkstucktrager fur diesen Werkstucktyp 
in die FertigungsstraBe eingebracht wird. 

Ziei der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Fertigungssteuersystem aufzuzeigen, bei dem Eingaben von Steuer- 
daten und Anderungen von Steuerdaten, die zur Steuerung automatischer Arbeitseinheiten (APUs) benotigt werden, in 
einer aus einer Mehrzahl soicher APUs gebildeten FertigungsstraBe vereinf acht werden, so daB die Leeriautzeit, die beim 
65 Lesen von Information an jeder APU benotigt wird, vermindert wird, um so die Produktivitat zu verbessem. 

Zur Losung der Aufgabe wird erfindungsgemaB ein Fertigungssteuersystem mit den Merkmalen aus dem Anspruch 1 
aufgezeigt. Die Informationsspeichermedien haben somit eine Mehrzahl Speicherbereiche, die jeweils sowohl die Infor- 
mation iiber das eine OBJ speichem. an dem das Informationsspeichermedium angebracht ist, als auch die Information 
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iiber andere der Mehrzahl OBJs, die sich langs der Fertigunsglinie stromaufwarts des einen OBJ in einem vorbestimmten 
Abstandsbereich befinden. 

Wenn bei einem derartigen Fertigungssteuersystem die Identifikationsdaten von dem Hostcomputer erzeugt und aus- 
gegeben werden, so werden die Identifikationsdaten durch den Datenkonverter in Arbeilsgang-Anweisungsdaten umge- 
wandelt, und zwar unter Verwendung der Datenkonversionstabelle, die die Beziehung zwischen den Identifikationsdaten 5 
und den Arbeitsgang-Anweisungsdaten speichert Dann werden durch den Datenschreiber die Arbeitsgang- Anweisungs- 
daten in das Informationsspeichermedium eines entsprechenden OBJs eingeschrieben. Das Infonnationspeichermedium, 
das die Arbeitsgang-Anweisungsdaten speichert, bewegt sich zusammen mit dem OBJ entlang der Fertigungsstrafie. 
Wenn das OBJ eine Bearbeitungsposition einer APU erreicht, werden die Arbeitsgang-Anweisungsdaten von dem Lese- 
gerat gelesen und der Steuereinheit iibergeben, die die APU auf Basis der Arbeitsgang-Anweisungsdaten steuerL Weil 10 
das Informationsspeichermedium die Arbeitsgang-Anweisungsdaten nicht nur liber das jeweiiige an der APU befindliche 
OBJ speichert, sondern auch die Daten uber andere stromauf warts gelegene OBJs, die wie oben beschrieben dem OBJ an 
der APU nachfoigen, kann die APU die Inhaite zur Bearbeitung anderer OBJs vorab erkennen, bevor die anderen OBJs, 
die dem gegenwartig an der APU befindlichen OBJ folgen, an der APU ankommen. 

Weil, wie oben beschrieben, die Indentifikationsdaten in Arbeitsgang-Anweisungsdaten unter \ferwendung der Kon- 
versionstabeUe in einem einzigen Datenkonverter umgewandelt werden anstatt unter Verwendung der Konversionstabel- 
len an jeder APU wie in herkommlichen FertigungsstraBen, und weil die APU mit Arbeitsgang-Anweisungsdaten ge- 
steuert wird, konnen die erforderUchen Anderungen der Arbeitsgang-Anweisungsdaten entsprechend Anderungen der 
Identifikationsdaten, wie etwa einem Fahrzeugmodell wechsel, leicht und einfach dadurch erreicht werden, dafi die In- 
haite der Datenkonversionstabelle in einem einzigen Datenkonverter geandert werden. 

Weil weiter die in dem Informationsspeichermedium gespeicherten Arbeitsgang-Anweisungsdaten einer Mehrzahl 
OBJs gelten, einschliefilich sowohl dem gegenwartig an der APU befindlichen OBJ als auch den dem gegenwartig an der 
APU befindlichen OBJ folgenden OBJs, kann die APU die Arbeitsgang-Anweisungsdaten fur das nacfastfolgende OBJ 
vorab erkennen, noch bevor das nachstfolgende OBJ nach Beendigung der Bearbeitung des vorangehenden OBJs an- 
kommt, wodurch die APU sich fur die Bearbeitung des nachfolgenden OBJs vorbereiten kann, wodurch die Leerlaufwar- 
tezeit verringert und die Produktivitat verbessert wird. 

Fig. 1 zeigt schematisch ein erstes Beispiel einer Fertigungsstrafie, an der die Erfindung anwendbar ist; 
Fig. 2 zeigt perspektivisch einen automatischen Transportdolly fur die Fertigungsstrafie nach Fig. 1; 
Fig. 3 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm den elektrischen Aufbau des Fertigungssteuersystems gemaB ei- 
ner ersten Ausfuhrung der Erfindung fur die Fertigungsstrafie nach Fig. 1; 

Elg. 4 zeigt eine Speicherkarte fur eine ID-Platte, verwendet in der ersten Ausfuhrung der Erfindung; 
Fig. 5 zeigt in einem scfaematischen Blockdiagramm den Detailaufbau der Datenubertragungssteuereinheit gemafi der 
ersten Ausfuhrung der Erfindung; , . , 

Fig. 6 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm Komponenten, die fur den in der ersten Ausfuhrung bemebenen 
Datenkompressions-Konversionsprozefi benotigt werden, gemaB den Funktionen; 

Fig. 7 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm Komponenten, die fur den in der ersten Ausfuhrung betnebenen 
Datenubertragungsprozefi benotigt werden, gemafi den Funktionen; 

Fig. 8 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm Komponenten, die zur Steuerung des in der ersten Ausfuhrung 
betriebenen Wiedereinschreibvorgangs in den Datenubertragungsprozefi benotigt werden, gemafi den Funktionen; 

Fig. 9 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm Komponenten, die fur den in der ersten Ausfuhrung betriebenen 
Datenkonversionsprozefi fur eine Mehrzahl OBJs benotigt werden, gemafi den Funktionen; 

Fig. 10 zeigt in einem Flufidiagramm den in der ersten Ausfuhrung betriebenen Datenkonversionsprozefi fur die Daten 
einer Mehrzahl Autos; 

Fig. 11, 12 und 13 sind Speicherkarten fur das Infonnationsspeichermedium gemaB der ersten Ausfuhrung der brnn- 
dung; 

Fig. 14 zeigt ein Flufidiagramm fur den in der ersten Ausfuhrung betriebenen Datenkonversionsprozefi mit leeren 
Transportdollys; 

Fig. 15 zeigt in einem schematischen Diagramm einen typischen Informationsstatus, der vor der Abnanme des zu be- 
arbeitenden Werkstiicks (OBJ) von der Fertigungsstrafie in das Informationsspeichermedium eingeschrieben wurde; 

Fig. 16 zeigt in einem schematischen Diagramm einen typischen Zustand gespeicherter Information vor dem Konver- 
tieren der Daten in dem Informationsspeichermedium gemafi der ersten Ausfuhrung der Erfindung; 

Fig. 17 zeigt ein einem schematischen Diagramm einen typischen Status gespeicherter Information nach der Konver- 
sion der Daten in dem Informationsspeichermedium gemafi der ersten Ausfuhrung der Erfindung; 

Fig. 18 zeigt in einem schematischen Diagramm einen Zustand gespeicherter Information nach der Datenkonversion 
in dem Informationsspeichermedium gemafi der ersten Ausfuhrung der Erfindung bei leeren automatischen Transport- 
dollies; 

Fig. 19 zeigt in einem schematischen Diagramm einen Status gespeicherter Information vor der Datenkonversion m 
dem Informationsspeichermedium bei neu eingebrachtem OBJ, gemafi der ersten Ausfuhrung der Erfindung; 

Fig. 20 zeigt in einem schematischen Diagramm einen Status gespeicherter Information nach der Datenkonversion nut 
neu eingebrachtem OBJ, gemafi der ersten Ausfuhrung der Erfindung; 

Fig. 21 zeigt perspektivisch die Positionsbeziehung zwischen einer Antenne und der Informationsspeichereinheit ge- 
mafi der ersten Ausfuhrung der Erfindung; 

Fig. 22 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm Komponenten, die fur den in der ersten Ausfuhrung betnebenen 
Batterielebensdauer-Uberwachungsprozefi benotigt werden, gemafi den Funktionen; 

Fig. 23 zeigt eine Anordnung einer Fertigungsstrafie, an der die erste Ausfuhrung der Erfindung anwendbar ist; 

Fig. 24 zeigt in einem schematischen Diagramm fur ein zweites Beispiel von FertigungsstraBen, an denen die Erfin- 
dung anwendbar ist; 

Fig. 25 zeigt perspektivisch eine Hebevorrichtung fur den Transfer zwischen den Strafien, gemafi der zweiten Ausfuh- 
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rung der Erfindung; 

Fig. 26 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm die elekirische Konfiguration fur die Hebevorrichtung nach Fig. 
25; 

Fig. 27 zeigt perspektivisch eine Variante der Anordnung fur das zweite Beispiel der FertigungsstraBen nach Fig. 24; 
5 Fig. 28 zeigt ein erstes Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen der zweiten Ausfuhrung; 
Fig. 29 zeigt ein zweites Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen der zweiten Ausfuhrung; 
Fig. 30 zeigt ein drittes Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen der zweiten Ausfuhrung; 
Fig. 31 zeigt ein viertes Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen der zweiten Ausfuhrung; 

Fig. 32 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm die elektrische Konfiguration einer dritten Ausfuhrung der Er- 
io findung; 

Fig. 33 zeigt ein schematisches Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen, die fur den in der dritten Ausfuhrung be- 
triebenen DatenubertragungsprozeB notwendig sind; 

Fig. 34 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm die elektrische Konfiguration einer vierten Ausfuhrung der Er- 
findung, die an der FertigungsstraBe nach Fig. 1 anwendbar ist; 
15 Fig. 35 zeigt ein schematisches Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen, die fur den in der vierten Ausfuhrung be- 
triebenen DatenubertragungsprozeB benotigt werden; 

Fig. 36 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm die elektrische Konfiguration einer funften Ausfuhrung der Er- 
findung, die an der FertigungsstraBe nach Fig. 1 anwendbar ist; 

Fig. 37 zeigt ein schematisches Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen, die fur den in der funften Ausfuhrung be- 
20 triebenen DatenubertragungsprozeB benotigt werden; 

Fig. 38 zeigt ein schematisches Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen, die fur den in einer sechsten Ausfuhrung 
betriebenen DatenubertragungsprozeB benotigt werden; 

Fig. 39 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm die elektrische Konfiguration einer siebten Ausfuhrung der Er- 
findung in Anwendung an der FertigungsstraBe nach Fig. 1; 
25 Fig. 40 zeigt ein FluBdiagramm fur den ReparauirprozeB in der siebten Ausfuhrung der Erfindung; 

Fig. 41 zeigt ein FluBdiagramm fur den ReparaturprozeB in der siebten Ausfuhrung der Erfindung; 

Fig. 42 zeigt ein schematisches Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen, die fur den ReparaturprozeB in der sieb- 
ten Ausfuhrung benotigt werden; 

Fig. 43 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm die Konfiguration des Reparaturprozesses in der siebten Aus- 
30 fuhrung; 

Fig. 44 zeigt eine Vorderansicht einer Anzeige in dem ReparaturprozeB der siebten Ausfuhrung; 
Fig. 45 zeigt eine Aufsicht eines Hauptabschnitts der FertigungsstraBe mit einer achten Ausfuhrung der Erfindung; 
Fig. 46 zeigt ein schematisches Blockdiagramm zur Analyse der Funktionen, die fur den ReparaturprozeB der achten 
Ausfuhrung benotigt werden; 

35 Fig. 47 zeigt in einem schematischen Blockdiagramm die elektrische Konfiguration einer neunten Ausfuhrung der Er- 
findung in Anwendung an der FertigungsstraBe nach Fig. 1; 

Fig. 48 zeigt in einem FluBdiagramm die Start- und Stopprozesse fur einen Sequenzer in der neunten Ausfuhrung; 
Fig. 49 zeigt in einem FluBdiagramm die Start- und Stopprozesse fur andere Sequenzer in der neunten Ausfuhrung; 
Fig. 50 zeigt in einem RuBdiagramm den StartprozeB fur die gemeinsame Tabeile in der neunten Ausfuhrung; und 
40 Fig. 51 zeigt in einem FluBdiagramm den TaktanderungsprozeB, 

Nachfolgend werden mehrere Ausfiihrungen der vorliegenden Erfindung unter Bezug auf die beigefugten Zeichnun- 
gen beschrieben. n 

Zunachst wird eine Auslegung einer FertigungsstraBe, an der die vorliegende Erfindung anwendbar ist, und der FiuB 
von Fahrzeugkarosserien als Beispiele entlang der FertigungsstraBe zu bearbeitender Werkstiicke (OBJs) erlautert. 
45 Fig. 1 zeigt in einem schematischen Diagramm eine Anordnung eines Teils einer FabrzeugfertigungssiraBe, an der die 
vorliegende Erfindung anwendbar ist. In Fig. 1 sind Fahrzeugkarosserien 1 als zu bearbeitende Werkstiicke (OBJs) und 
Bearbeitungsstationen 2 bis 9 jeweils zur Bearbeitung der OBJs mit vorbestimmten Arbeitsgangen gezeigt. Die vorbe- 
stimmten Arbeitsgange an den Bearbeitungsstationen umf assen Operationen wie etwa das Anbringen einer Windschutz- 
scheibe und Befestigen einer Stofistange an der Karosserie 1. Wenn die Bearbeitung an der letzten Bearbeitungsstation 9 
50 dieser StraBe beendet ist, bewegt sich die Karosserie 1 zu der nacfastfolgenden FertigungsslraBe (nicht gezeigt) weiter. 
Jede der oben beschriebenen Bearbeitungsstationen 2 bis 9 ist mit APUs 11, wie etwa Industrierobotern, versehen, die an 
den auf die APU 11 zubewegten Karosserien 1 vorbestimmte Arbeitsgange durchfuhren. Zur Vereinfachung ist eine be- 
stimmte Zahl zur Beschreibung nicht notwendiger APUs nicht dargestellt 

Entlang der in Fig. 1 dargestellten StraBe ist jede Karosserie 1 an einem automatischen TransportdoUy 12 angebracht, 
55 der die Karosserie 1 entlang der FertigungsstraBe transportierL Wenn die Arbeitsgange an der Bearbeitungsstation 9, die 
in dieser in Fig. 1 dargestellten StraBe die letzte Bearbeitungsstation ist, beendet sind, werden der automatische Trans- 
portdoUy 12 und die Karosserie voneinander getrennt, und nur der automatische TransportdoUy 12 wird, wie in Fig. 1 ge- 
strichelt dargestellt, zu einem Eingangsbereich 15 zuriickgebrachL Somit ist der automatische TransportdoUy 12 ange- 
ordnet, urn durch die in Fig. 1 dargestellte FertigungsstraBe zu zirkulieren. In dem Eingangsbereich 15 wird eine in einer 
60 vorangehenden FertigungsstraBe (nicht gezeigt) vollstandig bearbeitete Karosserie 1 angeordnet, so daB sie auf einen lee- 
ren automatischen Trans portdolly 12, der entlang der in Fig. 1 dargestellten FertigungsstraBe zirkuiiert, uberfuhrt wird. 

Es wird angemerkt, dafi die Arbeitsgange der in Fig. 1 dargestellten FertigungsstraBe zur Durchfuhrung auf einem ein- 
zigen Stockwerk, beispielweise im ersten Stock eines Gebaudes, geeignet sind, und die Arbeitsgange einer der in Fig. 1 
dargestellten StraBe vorangehenden oder nachfolgenden FertigungsstraBe auf einem anderen Stockwerk, beispielsweise 
65 dem zweiten Stock desselben Gebaudes, durchgefiihrt wird. Demzufolge wird ein OBJ oder eine Karosserie 1, die in der 
vorangehenden StraBe im Rahmen anderer Arbeitsgange, wie etwa SchweiBen und Lackieren der Karosserie 1, fertigge- 
stellt wurde, in den Eingangsbereich 15 gebracht und auf einen automatischen TransportdoUy 12, wie etwa einer beweg- 
lichen Palette, angebracht, so dafi die Karosserie 1 von den Bearbeitungsstationen der in Fig. 1 dargesteUten StraBe be- 
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arbeitet wird, wahrend sie sich entlang der StraBe auf diesem Stockwerk bewegt. Weil weiter die in Fig. 1 dargestellte 
FertigungsstraBe als eine EndmontagestraBe angeordnet ist, ist ein aus der StraBe nach Fig. 1 kommendes OBJ oder eine 
Fahrzeugkarosserie selbstfanrencL Somit ist eine Fahrzeugkarosserie 1, die mit der Bearbeitung in der in Fig. 1 darge- 
stellten StraBe fertiggestellt wurde, ein vollstandiges Auto, nachdem es von dem automatischen Transportdolly oder der 
Palette 12 entfernt wurde. 5 

Wie in Fig. 2 dargestellt, ist an einem Mittelbereich an der Seite des automatischen Transportdollys 12 eine ID-Platte 
20 angeordnet. In die ID-Platte 20 sind durch von einer Antenne (ANT) ausgestrahlten Mikrowellen verschiedene Infor- 
mationsteile geschrieben. Die in die ID-Platte 20 geschriebene Information kann durch eine ANT auch empfangen wer- 
den. Die ANT wirkt als ein Informationsschreibegerat oder als Lesegerat. Es wird angemerkt, daB eine Antenne ANT als 
ein Lesegerat, ein Schreibegerat oder ein Lese-Schreibegerat betrachtet werden kann, wenn sie Lesefunktionen, Schrei- 10 
befunkuonen oder sowohl Lese- als auch Schreibefunktionen durchfuhrt, wie nachfolgend beschrieben. 

Wie in Fig. 1 gezeigt, ist die letzte Bearbeitungsstation 9 mit einer Loscheinheit 16 versehen zum Loschen der Infor- 
mation von der ID-Platte 20 an dem automatischen Transportdolly 12, der spater in den Eingangsbereich 15 gebracht 
werden soil. Die Loscheinheit 16 umfaBt eine Antenne ANT als Loschsignal-Schreibegerat und als Ldschsignalerzeu- 
gungsschaltkreis. Die Loscheinheit 16 loscht die auf die ID-Platte an dem Dolly 12 geschriebene Karosserieinformation t5 
durch kontaktloses Ubertragen des Loschsignals auf die ID-Platte 20 (Fig. 2). 

Nachfolgend wird die in die ID-Platte 20 zu schreibende Information erlautert. 

Die ID-Platte 20 speichert bestimmte Karosserieinformationen zur Identifizierung der zu fertigenden Produkte wie 
folgt: 

20 

(1) Eingangsnummer mit Datencode: Die Information, die die Eingangsnummer und das Ein tritts datum der Karos- 
serie auf die StraBe anzeigt; 

(2) Modell: Fahrzeugmodellname der Karosserie und Informationen, die ihre Besonderheiten, wie etwa vierturiges 
oder zweitiiriges Modell anzeigen; 

(3) Bestimmungsort: Informationen, die das Land und das Klima (wie etwa kaltes Klima) des Bestimmungsorts des 25 
Fahrzeugs anzeigen; 

(4) Optionscode: Informationen, die Sonderausstattungen oder gegebenenfalls anzubringende Teile, wie etwa ein 
Autoradio, anzeigen; 

(5) Rahmennummer Informationen, die die an dem Fahrzeugrahmen angebrachte Identifikationsnummer anzeigen 
und 30 

(6) Farbbezeichnungscode: Informationen fur einen Code, der die AuBenfarbe und Innenfarbe des Fahrzeugs an- 
zeigen. 

Die oben beschriebene Karosserieinformation wird einem Mcjdellkollauonsterrninal 31 (Fig. 3) zugefuhrt und in einen 
Betriebsfaktorcode umgesetzt. Ein Betriebsfaktorcode ist ein Code, der den von einer APU U durchzufuhrenden Betrieb 35 
direkt bestimmen kann. Bei dieser Ausfuhrung umfaBt das ModellkoUationsterminal 31 eine Konversionstabelle 31a, die 
die Beziehung zwischen der Karosserieinformation und dem Betriebsfaktorcode speichert, wobei das Terminal 31 unter 
Bezug auf die Konversionstabelle 31a den oben beschriebenen Betriebsfaktorcode erzeugt. Das ModellkoUationstermi- 
nal 31 umfaBt weiter eine binare Datei 31b und erzeugt einen Binarcode durch Verdichten des Betriebsfaktorcodes auf 
Basis der binaren Datei 31b. Dieser Vorgang wird durchgefuhrt, weil die Anzahl zur Darstellung des Betriebsfaktorcodes 40 
benotigter Bits so groB wird, daB sie nicht effizient gehandhabt werden kann, als wenn sie unverandert gehandhabt 
wurde. Ein Beispiel fur eine solche Verdichtung eines Codes ist nachfolgend gezeigt; (a) und (b) bedeuten jeweils vor 
und nach dem Verdichtungsvorgang: 

(a) 0011 0001 0011 0000 0011 0000 0011 0000 45 

(b) 1 0 0 0 



Somit ist bei diesem Beispiel die Anzahl zu speichernder Bits auf 1/8 der urspriinglichen Anzahl Bits dadurch verrin- 
gert, daB die ursprungliche Anzahl von fur den Betriebsfaktorcode benotigten 8x4 Bits auf einen Binarcode von 4 Bits 50 
verdichtet ist 

Das ModellkoUationstenninal 31 kombiniert den Betriebsfaktorcode mit der Karosserieinformation zusammen als Set 
in Schreibinformation und schreibt diese Schreibinformation tiber die ANT in die ID-Platte 20. Diese kombinierte 
Schreibinformation wird nachfolgend als ID-Information bezeichnet. Dieser Schreibvorgang wird zu Beginn des Ferti- 
gungsprozesses durchgefuhrt. Bei dieser Ausfuhrung umfaBt der gesamte FertigungsprozeB eine Mehrzahl separater Pro- 55 
zesse, wobei die in Fig. 1 dargestellte FertigungsstraBe nur einen solchen ProzeB darstellt Wenn infolgedessen eine Ka- 
rosserie von einem ProzeB zu dem nachsten ProzeB bewegt wird, wird die entsprechende ID-Information auch auf den 
nachsten ProzeB ubertragen. Diese Ubertragung der ID-Information zwischen den Prozessen ist moglich, weil die an den 
automatischen Transportdoilies oder Paletten 12 angebrachten ID-Plat ten 20 zusammen mit den Dollies 12 durch die 
StraBe zirkulieren; weil die jeweilige ID-Information in Ubereinstimmung mit der jeweiligen Karosserie gehalten wer- 60 
den muB, muB infolgedessen die ID-Information auf die nachste StraBe oder den nachsten ProzeB ubertragen werden, 
wenn irnmer die jeweilige Karosserie 1 auf die nachste StraBe oder zum nachsten ProzeB uberfuhrt wird. 

Beispielsweise wird am Eingangsbereich 15 des Prozesses oder der in Fig. 1 dargestellten StraBe die ID-Information 
am Ende der vorangehenden StraBe oder des vorangehenden Prozesses durch eine in den Fig. 3 und 5 dargestellte Trans- 
fers teuereinheit 35 auf die in dem Eingangsbereich 15 befindliche ID-Platte ubertragen. Eine Sequenz dieses Transfer- 65 
prozesses wird nachfolgend erlautert. 

Zunachst liest die Transfersteuereinheit 35 Information von der ID-Platte 20 am Ende der vorhergehenden StraBe oder 
des vorhergehenden Prozesses uber die Antenne ANT. Gleichzeitig mit dem Transfer der Karosserie 1 auf einen automa- 
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tischen Transportdolly 12 in dem Eingangsbereich 15 dcr in Fig. I dargestellten StraBe schreibt die Transfersieuereinheit 
35 die ID-Information in die ID-Platte 20, die an demjenigen automatischen Transportdolly 12 angebracht ist, auf dem 
die in den Eingangsbereich 15 der StraBe nacn Fig. 1 zu uberfuhrende Karosserie 1 angeordnet ist Somit bewegt sich die 
ID-Information immer zusammen mil der Karosserie 1. 
5 Zweitens ist jede Arbeitseinheit mit einer ANT in ihrer Nahe ausgeriistet und liest via die ANT die ID-Information ei- 
ner ankommenden Karosserie 1. Beim Lesen dieser Information liest die APU 11 nicht die gesamte in der ID-Platte ge- 
speicherte Information, sondern nur den Teil der ID-Information, die fur die APU 11 benotigt wird oder Information zur 
Bestimmung des Betriebs dieser besonderen APU. D. h., wahrend das MotellkoUationsterrrunai 31 in die ID-Platte 20 
jede und alle fur die jeweiligen APUs benotigten Binarcodes erzeugt und schreibt, liest jede APU nur einen Teil der fur 
10 diese Arbeitseinheit U benotigte ^Information oder spezifische Informationsbits, die sich auf den Betrieb der emzel- 
nen Arbeitseinheit beziehen. Beispielsweise bei einem Arbeitsgang zum Anbringen einer Windschutzscheibe wird nur 
ein Teil der ID-Information gelesen, die zum Anbringen der Windschutzscheibe benotigt wird. 

Wie in Fig. 3 dargestellt, erhalten Mehrfachschalttafeln 40, die jeweils einer entsprechenden Mehrzahl APUs 11 ent- 
sprechen, Daten, die von der entsprechenden Mehrzahl APUs 11 zugefuhrt werden. Die Mehrfachschalttafeln 40 tiber- 
15 tragen Daten zur Fertigungssteuerung auf das ModellkoUationsterminal 31 und empfangen Daten davon. Die APU kann 
die benotigte Arbeitszeit erf assen und die erfaBten Daten an die Mehrfachschaittafel 40 ausgeben. Die Mehrfachschalt- 
tafel 40 ubertragt die erfaBten Daten via eine Datenmanagingeinheit (Datenmanager) 42 auf ein Buroterminal 45. Das 
Buroterminal 45 zeigt die erfaBten Daten auf einem Anzeigegerat (nicht gezeigt) an, wodurch die Betriebszeiten iiber- 
wacht werden konnen. Die Mehrfachschaittafel 40 zeigt die Betriebszeit sowie andere Informationen an, wie etwa die In- 
20 halte an einem bestimmten Indikator gelesener ID-Information. 

Weiter ist bei der vorliegenden Ausfuhrung ein Datenkommunikationsnetzwerk zwischen dem ModellkoUationstermi- 
nal 31 und den Datenmanagern 42 in Form eines Ortsbereichsnetzwerks (LAN) ausgebildeL Das Netzwerk wird nach- 
folgend unterBezug auf Fig. 3 beschrieben. 

Mit dem Netzwerk sind Tenninals verbunden, die zusatzlich zu den oben beschriebenen Terminals ein KoUationssi- 
25 cherungsterminal 43, eine Dateimanagereinheit (Dateimanager) 44 und ein Buroterminal 45 umfassen. Das Kollations- 
sicherungsterminal 43 hat zu dem Modellkollationstenninai 31 identische Strukturen und Funktionen und betreibt ahn- 
liche Datenkommunikation mit dem Hostcomputer 30 und mit jedem mit dem Netzwerk verbundenen Terminal. Das 
Koilationssicherungsterminal kann das ModellkoUationsterminal 31 sofort ubernehmen, fur den Fall, daB das Modellkoi- 
lationsterminal 31 aus irgend einem Grund zusammenbricht. 
30 Der Dateimanager 44 liest und errichtet Dateien verschiedener Informationsstucke, die durch das Netzwerk fiieBen, 
z. B. Betriebsstamsinformation von Einrichtungen und uberwacht periodisch, ob jedes Terminal normal arbeitet. Das Bu- 
roterminal 45 teilt die gesamte StraBe in verschiedene Blocks und uberwacht den Betriebsstams jedes Blocks. Das Buro- 
terminal 45 erzeugt auch die Start- und Stopanweisungen fur die StraBe. Die periodische Uberwachung des Betriebszu- 
stands jedes Blocks durch jedes Buroterminal umfaBt beispielsweise das Anzeigen der StraBen auf BUdschirmanzeigen 
35 und zeigt den Betriebsstams jedes Blocks in Faroe, urn ein Unterscheiden des automatischen Betriebsstatus, des rnanu- 
ellen Betriebsstatus oder des Endstams zu erleichern. Weil in diesem Fall die APU 11 ihren eigenen Betriebsstatus erken- 
nen kann, ubertragt die APU 11 die Information, die ihren eigenen Betriebszustand anzeigt, via die Mehrfachschaittafel 
40 und den Datenmanager 42 auf den Dateimanager 44, und der Dateimanager 44 fu fart die oben beschriebenen Anzeigen 
durch, die auf Basis der Information farbklassifiziert sind. 
40 Der Dateimanager 44 und das Buroterminal 45 haben fur den Datenmanager 42 ahnliche Funktionen und ersetzen den 
Datenmanager 42 fur den Fall, daB der Datenmanager 42 ausfallL Bei normalem Betrieb jedoch sind die Terminals so an- 
geordnet, daB sie nur die Information extrahieren und aufnehmen, die fur ihren eigenen Betrieb der jeweiligen Terminals 
benotigt wird. 

Wenn ein bestimmter automatischer Transportdolly 12 leer ist, d. h. das zu bearbeitende Werkstiick (OBJ) aus irgend 

45 einem Grund, wie etwa entdeckten Fehlern, von dem automatischen Transportdolly 12 abgenommen wurde, zeigen Da- 
ten an, daB das Abnehmen des OBJs in die ID-Platte des entsprechenden automatischen Transportdollys 12 geschrieben 
ist, oder der Betriebsfaktorcode Cn (Fig. 4) fur den entsprechenden automatischen Transportdolly wird durch einen von 
einem Bandarbeiter betatigten Schreiber geloscht. 

Weiter ist die oben beschriebene Arbeitseinheit 11 angeordnet, um entsprechende Daten bezuglich ihres eigenen Be- 

50 triebsstatus auszugeben. Die Ausgabedaten werden der Mehrfachschaittafel 40 zugefuhrt, die einer Mehrzahl von APUs 
11 zugeordnet ist Dann werden verschiedene Informationsstucke zum Betriebsstatus der entsprechenden APU, daB etwa 
n -te Karosserie (oder Fahrzeug) mit samtlichen Bearbeitungsschritten fertiggestellt wurde oder die Information bei- 
spielsweise der zur FertigsteUung der Karosserie (oder des Fahrzeugs) benotigten Zeit, von der Mehrfachschaittafel 40 
gesammelt und dann dem ModellkoUationsterminal 31 und dann dem Datenmanager 42 zugefuhrt. 

55 Dariiber hinaus sind der Datenmanager 42, der Dateimanager 44 und das Buroterminal 45 angeordnet, um jeweils je- 
den Satz entsprechender Eingangsnummern und die entsprechende ID-Information zu speichem, so daB, falls aus irgend 
einem Grund die Information an der ID-Platte 20 verloren geht, die verlorene Information in Ubereinstimmung mit der 
entsprechenden gespeicherten Information wieder hergestellt werden kann. 

Der WiederfaerstellungsprozeB wird nachfolgend beschrieben. Wenn die ID-Information an der ID-Platte, die an einem 

60 automatischen Transportdolly 12 angebracht ist, verloren gegangen ist, uberpriift der Arbeiter zuerst die Eingangsnum- 
mer der ID-Platte 20, die an demjenigen automatischen Transportdolly angebracht ist, das dem betreffenden automati- 
schen Transportdolly 12 unmittel voranlauft oder folgt. Der Arbeiter kann die Eingangsnummer priifen, weil die Ein- 
gangsnummer von der APU 11 gelesen wurde. Der Arbeiter kann die Eingangsnummer der von ID-Platte verlorene In- 
formation hnden, weil er die Eingangsnummer der ID-Platte kennt, die an demjenigen automatischen Transportdolly an- 

65 gebracht ist, das' dem betreffenden automatischen Transportdolly 12 unmittelbar voranlauft oder folgt, weil die Ein- 
gangsnummern seriell aufeinanderfolgen. Der Arbeiter gibt dann die betreffend e Eingangsnummer in eine Tastatur 
(nicht gezeigt) ein, die an der APU 11 oder der Mehrfachschaittafel 40 angebracht ist Die eingegebene Eingangsnummer 
wird dem Datenmanager 42 zugefuhrt, der wiedemm diejenige ID-Information soruert, die der so eingegebenen betref- 



6 



DE 41 92 274 C 2 

fenden Eingangsnummer entspricht, und uberfuhrt die sortierte ID-Information der Mehrfachschalttafel 40 oder APU 11. 
Nach Erhalt der iibertragenen ID-Informaiion zeigt die Mehrfachschalttafel 40 oder die APU 11 die Inhalte der Informa- 
tion auf der Anzeige an. Der Arbeiter kann dann durch Betracfaten der Anzeige erkennen, welche die verlorene Informa- 
tion war und kann dann die Information in eine nicfat dargesteUte tragbare Schreibvorrichtung eingeben. Uber diese trag- 
bare Schreibvorrichtung wird die ID-Information dann auf die entsprechende ID-Platte 20 geschrieben. Somit wurde, 5 
wie oben beschrieben, die verloren gegangene ID-Information wieder hergestellL 

Um an der betreffenden ID-Platte 20 ID-Information fur Karosserien zu speichem, die an einer Mehrzanl automaU- 
scher Transportdollies 12 angebracht sind, die der betreffenden Karosserie 1 an dem betreffenden automatischen Trans- 
portdolly 12 folgen, braucht der Datenmanager 42 nur die ID-Information fur der Mehrzanl der Karosserien, die der be- 
treffenden Karosserie folgen, ubertragen. Wenn somit die ID-Information fur die Mehrzanl Karosserien, die der betref- 10 
fenden Karosserie folgen, in der betreffenden einzelnen ID-Platte gespeichert werden, sind der betreffenden Arbeusein- 
heit 11 die erforderlichen Arbeitsgange fur die folgenden Karosserien der betreffenden Arbeitseinheit 11 vorab bekannt, 
was demzufolge eine rruhe und rechtzeitige Vorbereimng hierfur ermoglicht. 

Um weiter die ID-Information fur eine Mehrzahl Karosserien in einer einzigen ID-Platte 20 zu speichern, ist der bpei- 
cherbereich der ID-Platte 20, wie in Fig. 4 dargesteUt, ausgebUdet und wird nachfolgend erlautert Der Speicherbereich 
der ID-Platte 20 umfaBt bei dieser Ausfuhrung Speicherbereiche 20a bis 20d, die elektrisch speichem: (1) das Bezugs- 
zeichen "n" fur die betreffende Karosserie oder das betreffende Fahrzeug 1, das als ein OBJ an dem betreffenden auto- 
matischen Transportdollv 12, an dem die betreffende ID-Platte befestigt ist, angebracht ist, (2) den Betnebsfaktorcode 
(Cn) rur die betreffende Karosserie mit dem Bezugszeicfaen "n" und (3) die Betriebsfaktorcodes (Cn + 1 bis Cn + 1) rur 
die der betreffenden Karosserie folgenden Karosserien, die entsprechend die Bezugszeichen "n + 1 " bis n + 1 (in dieser 
Ausfuhrung ist i = 3) ffagen, wobei die Betriebsfaktorcodes jeweils den Inhalt der Arbeitsgange anzeigen, die in entspre- 
chenden Arbeitsgangen durchgeruhrt werden sollen. 

Falls die in dem Datenmanager 42 gespeicherte ID-Information aus irgend einem Grund zerstort wird oder verloren 
gent, so kann die zerstorte ID-Information durch Verwendung der in dem Dateimanager 44 und/oder dem Buro terminal 
45 gespeicherten ID-Information wieder hergestellt werden. 

Nachfolgend wird eine spezifische Konfiguration fur die Transfersteuereinheit 35, die wie oben beschneben m der 
LAN angeordnet ist, uhter Bezug auf Fig. 5 erlautert. 

In Fig. 5 ist ein erster Leseschaltkreis 50 dargesteUt, der die ID-Information am Ende einer vorhergehenden Ferti- 
gungsstrafie uber eine ANT Best Das Lesesignal Sr aus dem ersten Leseschaltkreis 50 wird einem Schreibschaltkreis z>l 
und einem Komzidenzbestimmungsschaltkreis 52 zugefuhrt. Der Schreibschaltkreis 51 schreibt die mit dem Inhalt des 
Lesesignals Sr identische ID-Information im Eingangsbereich 15 an die an dem automatischen TransportdoUy 12 ange- 
brachte ID-Platte 20. Der Scfareibvorgang der ^-Information in die ID-Platte 20 durch den Schreibschaltkreis 51 wird 
synchron mit der Anbrineung der Karosserie 1 an dem automatischen TransportdoUy 12 wie oben beschneben durchge- 
ruhrt Der Schreibschaltkreis 51 kann nicht schreiben, wenn daran ein Signal Sa angelegt wird, und kann schreiben und 
schreibt ID-Information neu, wenn daran ein Signal Sb angelegt wird. In Fig. 5 ist weiter ein zweiter Leseschaltkreis s3 
zum Lesen von der ID-Platte 20 sowohl der durch den Schreibschaltkreis 51 geschriebenen neuen ID-Information als 
aucfa des alten Inhalts der ID-Platte 20 vor dem Scfareibvorgang durch den Schreibschaltkreis 51. Das Lesesignal Sr 1 aus 
dem zweiten Leseschaltkreis 53 wird einem Freiziistandbestimmungsschaltkreis 54 und dem Koinzidenzbestimmungs- 
schaltkreis 52 zugefuhrt. Der Freizustandunterscheidungsschaltkreis 54 unterscheidet, ob der Inhalt des Lesesignals Sr' 
den Freizustand zeigt oder nicht. Wenn das Signal Sr' den Freizustand nicht zeigt oder zeigt, daB irgend erne Information 
gespeichert ist, gibt der Freizustandbestimmungsschaltkreis 54 das Signal Sa an den Schreibschaltkreis 51 aus. Der Ko- 
inzidenzbestimmungsschaltkreis 52 steUt fest, ob Signale Sr und Sr' oder die zu schreibende Informauon und die nach 
dem Schreibvorgang von der ID-Platte 20 erhaltene Information uberemstimmen und gibt, wenn diese nicht ubereinstim- 
men, an einen Umschreibeanweisungsschaltkreis 56 ein Signal Sc aus. Der Umschreibeanweisungsschaltkreis 56 gibt an 
den Schreibschaltkreis 51 das Signal Sb aus, wenn das Signal Sc hieran angelegt wird. Der Umschreibeanweisungs- 
schaltkreis 56 ist mit einem Zahler ausgeriistet und unterbricht die Ausgabe des Signals Sb, nachdem das Signal Sc erne 
vorbestimmte Anzahl von Malen (bei dieser Ausfuhrung 3 mal) ausgegeben ist Der Zahler ist ausgebUdet, um den Zah- 
ler auf 0 (Null) freizugeben und zuriickzusetzen, wenn immer die Schreibvorgange fur eine Karosserie voUstandig sind. 
In Fig. 5 ist auch ein Alarmanzeiger 57 gezeigt zur Anzeige einer UnregeimaBigkeit rur den FaU, daB an dem Zahler des 
Umschreibeanweisungsschaltkreises 56 ein Zahlerstand von "3 rt anUegt und das Signal Sc von dem Koinzidenzbesum- 50 
mungsschaltkreis 52 ausgegeben wurde. Der Alarmanzeiger 57 sieht z. B. eine Bildschirmanzeige vor. Statt einer visu- 
eUen Alarmeinrichtung kann der Alarmanzeiger 57 auch mit einer gerauscherzeugenden Einrichtung versehen sem. 

Nachfolgend werden Operationen fur die Bearbeitung der Informationsverdichmng und der Informationskonversion 
beschneben. 
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AufsteUung der Karosserieinformation 

Wie in Fig. 3 dargesteUt, gibt der Hostcomputer 30 in Ubereinstimmung mit dem Fertigungsplan die Karosserieinfor- 
mationen aufeinanderfolgend aus. Die Karosserieinformation wird auf Basis der KonversionstabeUe an dem ModeUkol- 
iationsterminal 31 in die Betriebsfaktorcodes gewandelt. Die Betriebsfaktorcodes werden in diejenige ID-Platte 20 der 
entsprechenden Karosserie 1 geschrieben, die sich am Eingangsbereich 15 an dem Eingang der Fertigungsstrafie befin- 
deL Jede APU Uest die Bearbeimngsinformation von der ID-Plane 20 und bearbeitet automatisch Karossenen 1 in Uber- 
einstimmung mit der von der ID-Platte gelesenen Information. 

Die oben beschriebenen Arbeitsvorgange werden an einem Einzelbeispiel erlautert. Im Fail der APUs 11 der in Fig. 1 
gezeieten Bearbeitungsstation 2 Uest jede der APUs 11 den Betriebsfaktorcode fur die hineinkommende Karossene 1 
von der ID-Platte 20 via eine ANT und bearbeitet die Karosserie mit dem jeweils bestimmten Arbeitsgang. Die Arbeits- 
gange an den anderen Bearbeitungsstationen 3 bis 9 sind den Arbeitsgangen an der Bearbeitungsstation 2 ahnUch. 

Weil bei diesem Beispiel die Betriebsfaktorcodes entsprechend den jeweiUgen AutomodeUen erzeugt werden, kann 
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jede APU 11 die Karosserien 1 mit jeder Karosserie 1 entsprechenden Arbeitsgangen bearbeiten, auch wenn eine Serie 
Karosserien 1 fiir verschiedene AutomodeUe auf derselben FertigungsstraBe vermischt sind. Weil weiter die Betriebsfak- 
torcodes nur die grundlegenden Arbeitsgange fur die jeweitigen APUs 11 bestimmen, konnen verschiedene Arten von 
Arbeitsgangen durcb geeignete Anderung der Kombinalion der grundlegenden Betriebsfaktorcodes bestimmt werden, 

5 wodurch man eine sehr sroBe Freiheit ausgewahlter Arbeitsgange fur die APTJs erhalt 

Selbst wenn daher Anderungen in groBem Umfang bei FahrzeugmodeUen auftreten, konnen die Betriebsfaktorcodes, 
die den Inhalten der Anderungen entsprechen, durch Neuanordnung der KonversionstabeUe in dem ModellkoUationster- 
minal 31 erzeugt werden, wodurch jede APU die Anderungen leicht mitmachen kann. Zu bemerken ist, daB der Um- 
wandlungsprozeB der Betriebsfaktorcodes in Binarcodes an dem ModeUkoUationsterminal 31 beseitigt werden kann, 

to wenn jede APU 11 so angeordnet ist, dafi entsprechende Arbeitsgange der APU 11 auf Basis der Betriebsfaktorcodes be- 
stimmt werden. 

Inform ationstransfer und -loschen 

15 Die Arbeitsgange der Karosserie 1 werden auf Basis der Information durchgeFuhrt, die durch den oben erlauterten In- 
formationsverdichrungsvorgang geschrieben wurde. Wenn sich die Karosserie 1 durch die letzte Bearbeitungsstation 9 
der FertigungsstraBe bewegt, wird der automatische TransportdoUy 12, auf dem die Karosserie 1 befestigt ist, durch die 
Loscheinheit 16 von der Information befreit, die in der an dem automatischen TransportdoUy 12 festigten ID-Platte ge- 
speichert isL Der automatische TransportdoUy 12 wird dann zu dem Eingangsbereich 15 zuruckgefuhrt. 

20 Der Vorgang des Informationstransfers in den Eingangsbereich 15 wird nachfolgend unter Bezug auf Fig. 5 beschne- 

bC Zuerst Uest der zweite Lesescfaaltkreis 53 die ID-Platte des automatischen TransportdoUys 12 in dem Eingangsbereich 
15 Wenn die ID-Platte 20 von Information befreit ist, gibt der Freizustand-BestimmungschaltJcreis 54 das Signal Sa nicht 
aus. Infolgedessen schreibt der Schreibschaltkreis 51 die ID-Information in die ID-Platte 20, und zwar in Ubereinstim- 

25 mung mit dem Lesesignal Sr aus dem ersten Leseschaltkreis 50. Wenn dieser Schreibvorgang durchgefuhrt ist, Uest der 
zweite Leseschaltkreis 53 die n>Platte 20 nocheimnaL Das von dem zweiten Leseschaltkreis gelesene Signal Sr' wird 
dem Komzidenzbesrirnmungsschaltkreis 52 zugeruhrL Der Koinzidenzbestimmungsschaltkreis 52 bestimmt dann, ob 
die gelesenen Signale Sr und Sr' ubereinstimmen. Wenn diese beiden Signale ubereinstimmen, wird der SchreibprozeB 
beendet, und der automatische TransportdoUy 12 in dem Eingangsbereich 15 bewegt sich zum nachsten Arbeitsgang. 

30 Wenn die beiden Signale nicht ubereinstimmen, gibt der Koinzidenzbestimmungsschaltkreis 52 das Signal Sc aus. In 
Uberemstimmung mit dem Signal Sc gibt der Umschreibeanweisungsschaltkreis 56 das Signal Sb aus. In Ubereinstim- 
mung mit dem Signal Sb schreibt der Schreibschaltkreis 51 die ID-Information in der ID-Platte 20 urn oder schreibt sie 
nocheinmal. Die Abfolge dieses Vorgangs wird wiederholt, bis der Koinzidenzbestimmungsschaltkreis 52 die Uberein- 
stimmung feststeUt Falls das Umschreiben eine vorbestimmte Anzahl von Malen wiederholt wurde, wird das Signal Sb 

35 danach nicht ausgegeben und das Umschreiben nicht langer fortgefuhrL Falls die Uberemstimmung nicht erzielt wird, 
wenn das Umschreiben eine vorbestimmte Anzahl von Malen durchgefuhrt wurde, zeigt dariiber hinaus der Alarmanzei- 
ger 57 ein UnregelmaBigkeitssignal an und weist so den Arbeiter auf das Problem hin. 

Falls die Karosserie 1 von einer SteUe in den Eingangsbereich 15 derselben FertigungsstraBe zuruckgefuhrt wird, wird 
folgender Vorgang durchgefuhrt. Die ID-Platte 20 des automadschen TransportdoUys 12, auf dem die riickgefuhrte Ka- 

40 rosserie 1 befestigt ist, speichert die ID-Information der ruckgeruhrten Karosserie 1. Im Verlauf des Schreibprozesses rm 
Eingangsbereich 15 entspricht Harm das von dem zweiten Leseschaltkreis 53 gelesene Signal Sr', wie oben beschrieben, 
der ID-Information der ruckgeruhrten Karosserie 1. Infolgedessen gibt der Freizustandbestimmungsschaltkreis 54 das 
Signal Sa aus, das den Schreibschaltkreis 51 hemmL Somit wird verhindert, daB zu sichernde Daten geloscht werden. In 
diesem Fall kann eine von der vorangehenden FertigungsstraBe uberfuhrte Karosserie 1 auf einem anderen automati- 

45 schen TransportdoUy 12 mit einer freigegebenen ID-Platte angebracht werden. 

Nachfolgend werden Grundelemente zur oben beschriebenen AufsteUung von Information in dem Fertigungssteuer- 
system unter Bezug auf Fig* 6 erlautert. 

Der Hostcomputer 201 gibt die Identirikationsdaten zur Identifizierung der Werkstiicke aus. Eine Mehrzahl automau- 
scher Bearbeitungseinheiten (APUS) 202 sind an vorbestimmten SteUen enUang der FertigungsstraBe angeordnet und 

50 fuhren in UbereinsUmmung mit den Betriebsanweisungsdaten Arbeitsgange aus. Ein Datenwandler 203 enthalt Textda- 
teien, die die Beziehungen zwischen den Betriebsanweisungsdaten und den IdentifikaUonsdaten speichern. Der Daten- 
wandler 203 erzeugt die Betriebsanweisungsdaten aus den Identirikationsdaten unter Bezug auf die Textdateien. Infor- 
mationsspeichermedien 205 sind an jedem einer Mehrzahl zu bearbeitender Werkstiicke (OB Js) 204 angeordnet oder an 
iangs der FertigungsstraBe bewegten automatischen Transporter^ an denen die OBJs angebracht sind. Der Datenschrei- 

55 ber 206 schreibt die von dem Datenwandler 203 erzeugten Betriebsanweisungsdaten, die den Betriebsanweisungsdaten 
entsprechen, in die Informationsspeichermedien 205 der OBjs. Die APUs 202 fuhren dementsprechend in UbereinsUm- 
mung mit den Betriebsanweisungsdaten Arbeitsgange aus. 

Bei der oben beschriebenen Anordnung werden folgende Vorgange durchgefuhrt. 

Der Hostcomputer 201 gibt die Identirikationsdaten aus, die von dem Datenwandler in die Betriebsanweisungsdaten 
60 und die ID-Information gewandelt sind. Die Betriebsanweisungsdaten werden in die Informationseinheiten 205 der OBJs 
204 geschrieben und zwar entsprechend den DaLen vom Datenschreiber 206. Die APUs 202 fuhren entsprechend Ar- 
beitsgange in Uberemstimmung mit den Betriebsanweisungsdaten durch. 

Der Datenwandler 203 ist mit einer Daten konversionstabeUe 207 oder mit Textdateien versehen, die die Beziehungen 
zwischen den Betriebsanweisungsdaten und den Identirikationsdaten speichern. Die Betriebsanweisungsdaten werden 
65 unter Bezug auf die KonversionstabeUe 207 erzeugL Die in den Informationsspeichermedien 205 zu speichernden Daten 
konnen unter Verwendung einer Verdichtungskonversionstabelle oder -datci 208, die in dem Datenwandler 203 vorliegu 
verdichtet werden. 

Die Funktionen der Transfersteuereinheit rur den Informationsrransfer und den Loschvorgang wird nachfolgend unter 
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Bezug auf die Fig. 7 und 8 eriautert. 

Die in Fig. 7 dargestellte Anordnung entspricht Anspruch 4. In diesem Fall transportiert eine Transporteinrichtung 214 
ein zu bearbeitendes Werkstiick (OBJ) 213 von dem Eingangsbereicb 211 zu dem Ausgangsbereicb 212. Nachdem das 
ObJ ausgegeben ist, bewegt sich die Transporteinrichtung 215 zu dem Eingangsbereich 211 zuriick und zirkuiiert somit 
entlang der Fertigungsstrafie. An der Transporteinricbtung 213 ist ein Informationsspeichermedium 215 angebracht 5 
Eine Lese-Schreib-Einrichtung 216 liest den Speicherinhalt des Informationsspeichermediums 215 in dem Eingangsbe- 
reich 211 und schreibt Information uber das OBJ 213 in das Informationsspeichermedium 215. Eine Loscheinrichtung 
217 loscht den Inhait des Informationsspeichermediums 215, das an der zu dem Ausgangsbereich 212 bewegten Trans- 
porteinrichtung 214 angebracht ist. Eine Schreiberlaubnis-Bestimmungseinrichtung 218 bestimmt aus dem Leseergebnis 
der Lese-Schreib-Einrichtung 216, ob der Inhait des Informationsspeichermediums 215 gelbscht ist. Somit eriaubt die 10 
Schreiberiaubnis-Besmimiungseinrichtung ein Schreiben der Lese-Schreib-Einrichtung 216, wenn der Inhait des Infor- 
mationsspeichermediums geloscht ist, und unterbindet ein Schreiben der Lese-Schreib-Einrichtung 216, wenn der Inhait 
des Informationsspeichermediums nicht geloscht ist. 

Die in Fig. 8 dargestellt Anordnung entspricht dem Anspruch 5. Hierbei sind zusatzlich zu der in Fig. 7 dargestellten 
Anordnung eine Bestimmungseinrichtung 220 und eine Alarmeinrichtung 227 vorgesehen. Die Bestimmungseinrichtung 15 
220 weist die Lese-Schreib-Einrichtung 216 an, gemaB dem ursprunglichen Schreibvorgang umzuschreiben, und be- 
stimmt, ob das Ergebnis dieses Schreibvorgangs mit den zu schreibenden Informationen ubereinstimmL Ein Um- 
schreibeanweiser 228 weist die Lese-Schreib-Einrichtung 216 an, die Information umzuschreiben, wenn die Bestim- 
mungseinrichtung 220 feststellt, dafi keine Uberemstimmung voriiegt. Falls nach einer vorbestimmten Anzahl von Ma- 
len durchgefuhrter Umschreibung keine Ubereinstimmung festgesteUt wird, zeigt die Alarmeinrichtung 227 Alarm an. 20 

Falls in der in den Fig. 1 bis 8 gezeigten Ausfuhrung die Daten einer Mehrzahl zu bearbeitender Werkstucke (OBJ s) in 
der ID-Platte 20 gespeichert sind, fuhrt jede automatische Bearbeitungseinheit (APU) an den OBJs Arbeitsgange in 
Uberemstimmung mit diesen Daten durch. Die Funktionen zur Bearbeitung unter Verwendung der Daten fur eine Mehr- 
zahl OBJs wird unter Bezug auf Fig. 9 erlautert Diese entspricht erfindungsgemaB den Arbeitsgangen nach Anspruch 1 . 

In Fig. 9 sind Informanonsspeichermedien oder ID-Platten 20 jeweils an der Mehrzahl entlang der Fertigungslinie be- 
wegten OBJs 1 angeordnet und werden mit ihnen bewegt. Die Informationsspeichermedien speichem die Inhalte der an 
den OBJs durchzufuhrenden Arbeitsgange. Die Leseeinrichtung oder Antenne (ANT) liest die Information aus dem In- 
formationsspeichermedium 20 eines OBJs, das sich an einer vorbestimmten Stelle an der Fertigungsstrafie befindet. Eine 
Steuereinrichtung 220 steuert die APUs 11 in Uberemstimmung mit der durch die Leseeinrichtung gelesenen Informa- 
tion, so daB die APUs das eine OBJ mit den vorbestimmten Bearbeiumgsschritten bearbeiten. Das Informationsspeicher- 
medium 20 umfaBt eine Mehrzahl Speicherbereiche jeweils zum Speichem der Information uber das eine OBJ und der 
Information uber andere OBJs, die sich entlang der Fertigungslinie in einem vorbestimmten Abstandsbereich stromauf- 
warts des einen OBJs befinden. 

Die Steuereinrichtung 220 umfaBt: eine Lesedaten-Speichereinheit 221 mit mehreren Speicherbereichen zur jeweih- 
gen Speicherung der durch die Leseeinrichtung ANT gelesenen Information uber die Mehrzahl OBJs; eine Steuerdaten- 35 
speichereinheit 222 mit mehreren Speicherbereichen zur jeweiligen Speicherung der Bearbeitungsinformation oder -da- 
ten, mit denen die APUs die Mehrzahl OBJs bearbeiten sollen; einen Diskriminator 223, der feststellt, ob wenigstens ein 
Teil der in der Lesedatenspeichereinheit 221 gespeicherten Information mit der in der S teuerdatenspeichereinheit 222 ge- 
speicherten Information ubereinstimmt; eine Schreibersatzsteuereinheit 224, die die in der S teuerdatenspeichereinheit 
222 gespeicherte Information durch in der Lesedatenspeichereinheit 221 gespeicherte Information nur dann ersetzt, 40 
wenn durch die Diskriminatoreinheit 223 die obige Ubereinstimmung festgestellt wurde; und eine APU-Steuereinheit 
225, die die APUs in Ubereinstimmung mit den aus der S teuerdatenspeichereinheit 222 gelesenen Steuerdaten steuert 
Weil bei der oben beschriebenen Anordnung die Information uber stromaufwarts eines OBJs befindliche weitere OBJs 
in den Informationsspeichermedium 20, das an dem einen OBJ angeordnet ist, gespeichert ist, kann die Arbeitsvorberei- 
tung auf Basis der Information uber die weiteren OBJs begonnen werden, noch bevor eines der stromaufwarts befindli- 45 
chen weiteren OBJs an der einen Bearbeitungsstation ankommt und die Identifikationsdaten dieses einen stromaufwarts 
beflndlichen OBJ gelesen. werden. Weiter wird die Ubereinstimmung der Daten in der Lesedatenspeichereinheit 221 und 
der Daten in der S teuerdatenspeichereinheit 222 durch die Diskriminatoreinheit 223 bestimmt, und, wenn eine Uberein- 
stimmung voriiegt, werden die Daten durch die Schreibersatz-Steuereinrichtung 224 ersetzt. Aus diesem Grund werden 
Daten nur dann ersetzt, wenn das OBJ in vorbestimmter Reihenfoige eingebracht wird. Dann beginnt die Bearbeitung 50 
des entsprechenden OBJ. 

Nachfolgend wird unter Bezug auf das in Fig. 10 dargestellte RuBdiagramm ein Beispiel fur den Vorgang beschrieben, 
der zur Durchfuhrung an einer Mehrzahl OBJs erforderlicher Arbeitsgange in Ubereinstimmung mit der in den Informa- 
tionsspeichermedien 20 gespeicherten Information liber diese Mehrzahl OBJs ablauft. 



Schritt 1: 



25 



30 



55 



Die Leseeinrichtung ANT liest entsprechende Daten fur das n-te OBJ bis zum (n + 3)ten OBJ, die in der ID-Platte 20 
gespeichert sind, die an einem automatischen Transportdoily 12, an dem die n-te Fahrzeugkarosserie befestigt ist, ange- 
bracht tsL 60 

Schritt 2: 



Wie in Fig. 1 1 dargestellt, werden die gelesenen Daten Cn bis Cn + 1 (i = 3) jeweils in Speicherbereiche 221a bis 221d 
der Datenspeichereinheit 221 geschrieben. 
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Schritt 3: 

Der Vorgang vergieicht die in Fig. 12 gezeigten, in dem Speicherbereich 222b der Steuerdatenspeichereinheit222 ge- 
speicberten Betriebsfaktordaten Cn mit den in dem Speicherbereich 221a der Lesedatenspeichereinheit 221 gespeicher- 

5 ten Betriebsfaktordaten Cn oder vergieicht die Anzahl Daten des Bereichs 222b mit der des Bereichs 221a. Der Vorgang 
geht nur dann zu Schritt 4 weiter, wenn diese ubereinstimmen, und wenn sie nicht ubereinstimmen, beurteilt der Vorgang 
diesen Zustand als Fehler und halt die entsprechende APU oder das zu dieser APU gehorende Gesamtsystem an. Bei die- 
sem schritt kann der Vorgang so ausgebildet sein, daB er nur dann zum nachsten Schritt weitergeht, wenn alle Uberein- 
stimmungen zwischen den Speicherbereichen 222c und 221b und zwischen 222d und 221c zusatzlich zu der Uberein- 

io stimmung zwischen 222b und 221a vorliegen. 

Schritt 4: 

Dieser Vorgang ersetzt die Betriebsfaktordaten Cn - 1 bis Cn + 2, die, wie in Fig. 12 gezeigt, jeweils in den Speicher- 
15 bereichen 222a bis 222d der S teuerdatenspeichereinheit 222 gespeichert sind, durch die Betriebsfaktordaten Cn bis Cn + 
3, die jeweils in dem in Fig. 11 gezeigten Speicherbereich 221a der Lesedatenspeichereinheit 221 gespeichert sind. Die 
s'peicherbereiche der S teuerdatenspeichereinheit 222 nach dem Ersatz sind in Fig. 13 dargestellL 

Schritt 5: 

20 

Der Vorgang liest die in dem Speicherbereich 222a der umgeschriebenen Steuerdatenspeicfaereinheit 222 gespiecher- 
ten Betriebsfaktordaten Cn, liest dann das APU-Betriebsprogramm entsprechend den Betriebsfaktordaten Cn aus der Ar- 
beitsprogramrnspeichereinheit (nicht gezeigt), die separat von der Lesedatenspeichereinheit 221 und der S teuerdaten- 
speichereinheit 222 angeordnet ist, 

25 

Schritt 6: 

Dieser Vorgang bestimmt, bis zu welchem Schritt in dem Arbeitsprogramm das Programm ausgefuhrt wurde, und be- 
wirkt, daB die APU U den vorbestimmten Betrieb durch Abarbeiten des dem bereits ausgefuhrten Programmteil folgen- 
30 den Programmteils durchfuhrt 

Schritt 7: 

Dieser Vorgang wartet, bis das gesamte Programm abgelaufen ist, und geht nach Abiauf zum nachsten Schritt weiter 

35 

Schritt 8: 

Dieser Vorgang gibt Daten, die die Beendigung der Arbeit zeigen, oder Verwaltungsdaten, wie etwa Arbeitszeitdaten, 
aus und fiihrt sie der Mehrfachschalttafel 40 zu. Der Vorgang schickt dann das gegenwartig bearbeitete OBJ zum nach- 

40 sten Arbeitsgang oder zur nachsten FertigungsstraBe und steuert den Transporter zur Aufhahme des nachsten OBJ 1 in 
diesen Arbeitsgang oder diese FertigungsstraBe, wahrend es auf die Ankunft des nachsten OBJ wartet. 

Weil die Information Qber OBJs, die sich stromaufwarts eines beslimmten OBJ befinden, in dem an dem besdmmten 
OBJ angeordneten Informationsspeichermedium 20 gespeichert ist, kann die Bearbeitungsvorbereitung auf Basis der In- 
formadon uber die stromaufwarts befindlichen OBJs vor deren Ankunft an einer vorbestimmten Bearbeitungsstufe be- 

45 gonnen werden, und die in dem Informationsspeichermedium oder der ID-Platte 20 gespeicherte Information wird durch 
das Lesegerat AJNT gelesen. Dariiber hinaus wird die Ubereinstimmung der Daten in der Lesedatenspeichereinheit mit 
den Daten in der S teuerdatenspeichereinheit durch die Bestirnmungseinheit 223 bestimmt, und falls die Ubereinstim- 
mung vorhegt, wird durch die Beschrirmngsersatz-Steuereinrichtung 224 der Ersatz der Datenbeschriftung durchge- 
fuhrt. Aus diesem Grund werden die Daten nur dann ersetzt, wenn das OBJ in einer vorbestimmten Folge ankommt. Die 

50 Bearbeitung des entsprechenden OBJ wird dann eingeleitet. 

Durch die oben beschriebenen Schritte beendet der Vorgang eine Betatigungsrunde und kehrt zu Schritt 1 zuruck. Un- 
ter der Bedingung, daB das gesamte Arbeitsprogramm bei Schritt 6 beendet ist, wahrend die verbieibenden Schritte oder 
die Schritte nach dem nachsten Schritt 1 ausgefuhrt werden, liest der Vorgang auch den Betriebsfaktorcode Cn + 1 fur die 
nachste Runde, der in dem Speicherbereich 222b der Steuerdatenspeichereinheit 222 gespeichert ist Unter Bezug auf das 

55 Arbeitsprogramm fur das nachste (n + l)te OBJ entsprechend dem gerade gelesenen Betriebsfaktorcode Cn + 1 fur die 
nachste Runde fiihrt der Vorgang die Arbeitsgange aus, die ohne Gegenwart des OBJs ausgefuhrt werden konnen. Diese 
Arbeitsgange konnen beispielsweise die Bewegung des Roboterarms von der Endposition des Arbeitsgangs gemaB dem 
Betriebsfaktorcode Cn zur Startposition des Arbeitsgangs gemaB dem Betriebsfaktorcode Cn + 1 umfassen oder die Zu- 
fufar von beim nachsten Bearbeitungsvorgang anzubringenden Teilen im Voraus. Der Vorgang kann auch ausgebildet 

60 sein. urn das Arbeitsprogramm, das dem ubernachsten OBJ entspricht, zu iesen und urn die geeigneten Teile zuzufuhren. 
Durch Ausruhrung der oben beschriebenen Schritte kann ein Abschnitt des Arbeitsgangs fur das (n + l)te OBJ wah- 
rend des Intervalls vom Bearbeitungsende des n-ten OBJ bis zum Start der Bearbeitung des (n + l)ten OBJ ausgefuhrt 
werden. 

Wenn in der oben beschriebenen FertigungsstraBe ein entlang der StraBe bewegtes OBJ aus irgend emem Grund von 
65 der StraBe abgenommen wird, wenn etwa Bearbeitungsfehler gefunden werden, kommt der automatische Transportdoily 
12 ohne OBJ hinein. Urn mit dieser Situation automatisch fertig zu werden, wird, wie in Fig. 14 dargesteilt, zwischen die 
Schritte 1 und 2 nach Fig. 10 ein zusatzlicher Schritt 1' eingefugt, in dem der Vorgang bestimmt, ob ein leerer Transporter 
(oder je nachdem ein Dolly oder eine Palette) vorhanden ist. 
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Schritt 1': 

Dieser Vorgang bestimmt ob der an einer vorbestimmten Position angekommene automatische Transportdolly 12 leer 
ist oder nicht. Der automatische Transportdolly 12 ist mit einer ID-Platte versehen, von der Daten gelesen werden. DaB 
der automatische TransportdoUy 12 leer ist, wird durch das Fehlen der Betriebsfaktorcodes bestimmt, falls die Betriebs- 
faktorcodes eines leeren automatischen Transportdollys geloscht sind. Altemativ kann ein Sensor ein Erfassungssignal 
ausgeben, je nachdem, ob ein OBJ auf dem automadschen Transportdolly 12 vorhanden ist oder nicht Wenn der auto- 
matische Transportdolly 12 nicht leer ist, geht der Vorgang zu Schritt 2 weiter. Wenn der automatische TransportdoUy 12 
leer ist, kehrt der Vorgang zu Schritt 1 zuriick, urn auf einen mit einem OBJ versehenen automatischen Transportdolly zu 
warten, der mit fortlaufender FertigungsstraBe hereinkommt. 

Anordnungen fur Steuerverfahren fur einen FertigungsstraBe und Fertigungssteuersysteme sind in den Anspriichen 7 
bis 1 1 dieser Erfindung beschrieben. 

Es folgt eine Beschreibung des Datenschreibvorgangs und des Datenkorrekturvorgangs fur ieere automatische Trans- 
portdoUies, die benotigt werden, wenn ein leerer automarischer Transportdolly vorhanden ist. 

Datenschreibvorgang 

Zunachst wird bestimmt, ob ein leerer automarischer TransportdoUy 12 stromaufwarts der jeweuigen APU vorhanden 
ist oder nicht Die Positionen von Dollies, die bei dieser Bestimmung in Betracht gezogen werden mussen, sind die bis 
zur i-ten Position (bei dieser Ausfuhrung ist i = 3 stromaufwarts betrachtet) in Ubereinstimmung mit der Anzahl (bei die- 
ser Ausfuhrung i + 1) der Daten, die zur Durchfuhrung von Arbeitsgangen in jede ID-Platte geschrieben sind. Ob ein lee- 
rer automarischer TransportdoUy 12 vorhanden ist oder nicht kann bestimmt werden aufgrund visueUer Bestatigung des 
die FertigungsstraBe steuemden Arbeiters oder durch die Erfassungsdaten des Sensors, der die Gegenwarl eines OBJs 
auf dem automadschen Transportdolly 12 uberwacht Weiter kann die Kommunikation von Information verwendet wer- 
den, die anzeigt, daB ein OBJ von dem automatischen TransportdoUy 12 entfernt wurde. In den Fig. 15 bis 20 zeigt P0 
den'automatischen TransportdoUy an, der sich an der i-ten Position stromab warts des leeren automatischen Transportdol- 
lys befindet, und PI bis P4 zeigen die Nummem der ID-Platten an den diesem DoUy foigenden automatischen Transport- 
doUies an. 

Wenn der in Fig. 15 dargesteUte Zustand sich zu dem in Fig. 16 dargesteUten Zustand andert, und zwar als Folge einer 
Entfernung des auf dem automatischen TransportdoUy P3 angebrachten OBJ, so wird bestimmt, daB der DoLLy P3 leer ist. 
Wenn dies so ist werden die an den ID-Platten der automatischen TransportdoUies P0 bis P2 gemaB den Fig. 17 und 18 
stromab warts dieses automatischen Transportdollys P3 gespeicherten Daten mittels einer tragbaren Datenschreibma- 
schine (hier nicht gezeigt) umgeschrieben. D. h., daB die Daten iiber OBJs an den vierten bis sechsten Positionen von ID- 
Platten stromaufwarts von P3 (leerer automatischer TransportdoUy) gelesen werden, und diese Daten werden in den vier- 
ten Bereich des automatischen TransportdoUy P0, in den Bereich, der von der dritten Position des automatischen Trans- 
portdoUy PI weiter entfernt ist und entsprechend in die Bereiche, die von dem zweiten Bereich des automatischen 
TransportdoUy P2 weiter entfernt sind, geschrieben. Urn diese Daten fur die OBJs stromaufwarts des leeren automati- 
schen TransportdoUy zu lesen, kann eine tragbare Datenleseeinheit (hier nicht gezeigt) verwendet werden. 

Nach Durchfuhrung eines soichen Korrekturvorgangs fur die Daten des leeren automatischen TransportdoUy wird die 
Bearbeitung auf Basis der von der ID-Platte geiesenen Daten gemaB dem RuBdiagramm nach Fig. 14 ausgefuhrt Vor- 
ausgesetzt daB der automatische TransportdoUy 12 nicht leer ist werden von der ID-Platte des automatischen Transport- 
doUy, der eine bestimmte Position erreicht hat Daten gelesen. Diese Daten werden dann in die Lesedatenspeichereinheit 
221 geschrieben und mit den in der Steuerdatenspeichereinheit 222 gespeicherten Daten vergtichen. Wenn die Daten 
ubereinstimmen, werden die Lesedaten in Steuerdaten umgeschrieben und es werden Arbeitsgange auf Basis der emeu- 
erten Steuerdaten durchgefuhrt Starr der Neuanordnung nach Fig. 17 von Daten aufgrund Vorhandenseins eines leeren 
automatischen TransportdoUy P3 konnen daruber hinaus die entsprechenden Positionen mit den Daten "leer" aufgefiiUt 
werden, wie dies in Fig. 18 dargesteUt ist und zwar unter Berucksichtigung eines jeden automatischen TransportdoUys 
P0 bis P2 stromaufwarts dieses leeren automatischen TransportdoUys P3. In diesem FaU konnen die Daten "leer" in glei- 
cher Weise behandelt werden wie der normale Betriebsfaktorcode, wobei Schritt V nach Fig. 14 weggeiassen ist D. h., 
derselbe Arbeitsgang kann unabhangig von dem Vorhandensein eines automatischen TransportdoUys dadurch ausgefuhrt 
werden, daB man der Steuereinbeit 220 erlaubt den nachsten automatischen TransportdoUy ohne jede Bearbeimng zu 
steuem und zu transportieren. faUs die Daten "leer" anzeigen. 

Unter Verwendung dieser Daten "leer", die einen leeren automatischen TransportdoUy darsteUen, kann ein neues OBJ 
unter Verwendung des leeren TransportdoUys leicht in die FertigungsstraBe eingesetzt werden. Mogtich ist das Einsetzen 
eines neuen OBJ durch Schreiben des Betriebsfaktorcodes 3 auf jede ID-Platte anstatt "leer" und durch Andern von 
"leer" in "3", was in den entsprechenden Bereich der Steuerdatenspeichereinheit 222 der Steuereinheit 220 geschrieben 
wird. 

Wenn daruber hinaus ein neues OBJ zwischen den dritten automatischen Transportdolly P3 und den vierten automati- 
schen TransportdoUy P4 in die FertigungsstraBe dort eingesetzt werden soli, wo sich ein leerer automatischer Transport- 
doUy nach Fig. 19 befindet wird die ID-Platte des automatischen TransportdoUy P0, an dem das OBJ angebracht ist, un- 
ter Verwendung 0-ter Daten beziighch des neuen OBJ mit Daten versehen, die von den 0-ten Daten bis zu den foigenden 
vierten und funften reichen. Diese ID-Platte wird zwischen die automatischen TransportdoUies P3 und P4 eingesetzt und 
daruber hinaus werden die Daten an den ID-Platten an den stromabwarts gelegenen drei automatischen Transportdolhes 
PI bis P3 durch ein tragbares Schreibegerat umgeschrieben. Anders gesagt werden in der ID-Platte jedes automatischen 
TransportdoUy die vierten Daten durch die 0-ten Daten ersetzt und die Daien in den foigenden Bereichen werden durch 
die Daten stromabwarts jeweils um 1 ersetzt 

Der obige Vorgang wird durchgefuhrt indem man ein OBJ stromabwarts des Bereichs (die i-te Position stromabwarts 
des jeweils bearbeiteten OBJ) der Steuerdatenspeichereinheit 222 A der APU, in der die Betriebsfaktordaten gespeichert 
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sind, einsetzt Aus diesem Grund erfordert ein derartiges Einsetzen kein Umschreiben von Daten innerhalb der Steucr- 
daienspeichereinheit222 der APU, sondern ermoglicht ein Umschreiben der Daten von 3 ID-Platten (eine Zahi urn 1 we- 
niger ais die der in die ID-Platten geschriebenen Daten) stromab warts der Einsetzposition. 

Bei dieser Ausfuhmng isl die Schreib/Leseeinricbtung der ID-Plattendaten so angeordnet, daB diese auch mit tragba- 
5 ren Einricbtungen geiesen werden konnen. Es braucht nicht gesagt zu werden, daB der obige Vorgang durch die Schreibe- 
oder Leseeinheit durchgefuhrt werden kann, die an der FertigungsstraBe stromaufwarts der Arbeitseinheit installiert ist. 

Die zum Informationstransfer, der das Entfemen und das Einsetzen der OBJ begleitet, erforderliche Anordnung hat 
folgende Funktionen: 

Falls ein Entfernen oder Einsetzen eines OBJ begleitende Information uberfuhrt wird, umf aBt die Anordnung: ein Auf- 

10 nahme medium, das an jedem der auf der FertigungsstraBe bewegten verschiedenen OBJs angebracht ist, das sich darriit 
zusammen bewegt und an dem die Inhalteder an den OBJs auszufuhrenden Arbeitsschritte aufgenommen sind; ein Le- 
segerat, das Information von dem Speichermedium des einen OBJ, das sich an einer bestimmten Position der Fertigungs- 
straBe befindet, liest; einen Datenschreiber, der Information in das Speichermedium schreibt; eine Steuereinrichtung, die 
die APU auf Basis in das Lesegerat gelesener Information steuert und bewirkt, daB die APU an dem einen OBJ einen vor- 

15 bestimmten Arbeitsgang ausfuhrt; eine Bestinuxiungseinrichtung zum Bestimmen, ob ein OBJ aus der FertigungsstraBe 
genommen werden soli; ein Speichermedium mit mehreren Speicherbereichen, die die Information uber OBJs, an denen 
das Medium angebracht ist und die Information uber OBJs, die sich in einem vorbestimmten stromaufwarts geiegenen 
Bereich befinden, separat speicfaera; wobei die Besdmmungseinrichtung bestimmt, ob ein OBJ an der i-ten Position oder 
von einem Punkt weiter stromaufwarts des durch die APU zu bearbeitenden OBJ von der FertigungsstraBe entfernt wer- 

20 den muB, und ob ein neues OBJ in die FertigungsstraBe eingebracht werden muB; einen Datenschreiber zur Verwendung, 
wenn durch die Bestimmungseinrichtung das Entfernen eines OBJs bestimmt und das Umschreiben des Speicherrnedi- 
ums eines OBJs bestimmt wird, und zum Umschreiben des Speichermediums bis zum i-ten OBJ stromab warts des ent- 
femten OBJs mit Information der jeweils benachbarten stromaufwarts geiegenen Seite, und, wenn das Aufziehen eines 
neuen OBJ durch die Bestimmungseinrichtung bestimmt wird, zum Schreiben der Information uber das neue OBJ in den 

25 Speicherbereich entsprechend des neuen OBJ in die Speichermedien von OBJs, die bis zum n-ten OBJ stromabwarts des 
OJBs reichen, und auch zum Umschreiben der Information in den Speichermedien entsprechend den OBJs stromauf- 
warts des neuen OBJ in die Information uber die jeweils stromabwarts benachbarten OBJs, wobei die Steuereinrichtung 
die APU auf Basis von Information steuert, die von dem Speichermedium unter der Bedingung geiesen wurde, daB die 
Information an dem einzelnen OBJ, die vorab von dem Speichermedium geiesen wurde, mit der Information an dem ein- 

30 zelnen OBJ ubereinstimmt, die von dem Speichermedium zu dieser Zeit geiesen wurde; und wenn die Bearbeitungsin- 
formation in derselben Weise wie die Identifikationsdaten "leer" anzeigt, bewegt sich ein Speichermedium, das an jedem 
der verschiedenen OJBs angebracht ist, mit dem OBJ auf der FertigungsstraBe, in das der den OBJs zuzurunrende Ar- 
beitsgang gespeichert ist; eine Leseeinrichtung liest die Information von einem einzelnen OBJ, das sich an einer be- 
stimmten Steile an der FertigungsstraBe befindet; ein Datenschreiber schreibt Information in den Speicher, eine Steue- 

35 rung steuert eine APU auf Basis der Information, die durch das Lesegerat geiesen wurde, urn an dem einzelnen OBJ eine 
vorbestimmte Bearbeitung auszufuhren; eine Bestimmungseiririchtung bestimmt, ob ein OBJ von der FertigungsstraBe 
entfemt wurde; das Speichermedium wird mit vielen Speicherbereichen versehen, die die Information uber das OBJ, an 
dem das Medium angebracht ist, und die Information an den OBJs, die sich in einem vorbestimmten Bereich stromauf- 
warts des Mediums befinden, speichern, wobei die Bestimmungseinrichtung bestimmt, ob ein OBJ von der Fertigungs- 

40 straBe stromaufwarts urn mehr als 1 Steile von dem jeweils durch die APU bearbeiteten OBJ entfemt wurde, und ob ein 
neues OBJ in die FertigungsstraBe eingesetzt wird; wenn die Bestimmungseinrichtung das Entfemen eines OBJ be- 
stimmt, speichert der Datenschreiber die Information, daB sich kein OBJ in dem Bereich befindet, in dem die Information 
uber das einzelne OBJ in dem Speichermedium des einzelnen OBJ sein muB, wobei die an den OBJs angebrachten Spei- 
chermedien das i-te stromabwarts dieses OBJ abdecken und wobei sie die Information, die anzeigt, daB keine Informa- 

45 tion fur das OBJ vorliegt, umschreibt, wenn die Bestimmungseinrichtung das Einsetzen eines OBJs bestimmt; die Steu- 
ereinrichtung steuert die APU auf Basis der Information, die von dem Speichermedium diesesmal unter der Bedingung 
geiesen wurde, daB die Information, die zu dem einzelnen OBJ vorab von dem Speichermedium geiesen wurde, und die 
Information, die diesesmal von einem einzelnen OBJ von dem Speichermedium geiesen wurde, miteinander uberein- 
stnnmen. 

50 Diese Einrichtung wirkt folgendermaBen: 

Weil eine mit einem OBJ bewegte ID-Platte mit der Information uber dieses OBJ und auch mit der Information von 
OBJs stromaufwarts dieses OBJs versehen wird, kann von dem nachsten OBJ Information erhalten werden, die von der 
ID-Platte nicht erhalten werden kann, so daB es moglich ist, die Bearbeitung des nachsten OBJ vorab vorzubereiten und 
auch eine irrtumiiche Bearbeitung durch den Vergleich mit von der ID-Platte des nachsten OBJ gelesener Information 

55 verhindert wird. 

Infolgedessen wird in dem Fertigungssystem Zeit eingespart und kann die Zuverlassigkeit der Bearbeitung verbessert 
werden. Weil das Entfernen eines OBJs von oder Einsetzen eines OBJs in die FertigungsstraBe stromaufwarts des Be- 
reichs durchgefuhrt wird, in dem in der Arbeitseinheit Information gespeichert ist, wird die \ferschiebung der Informa- 
tion aufgrund des Entfernens oder Einserzens des OBJs dadurch korrigiert, daB ein Teilbereich des Speichermediums in 
60 einem bestimmten Bereich umgeschrieben wird, so daB die Arbeit kontinuierlich fortgefuhrt werden kann, ohne die Steu- 
ereinheit der Arbeitseinheit irgendwie zu beeinfiussen. 

Die Einschreibe- und Ausleseschritte fur Information auf ein ID-Platte-Speichermedium 20 wird im einzelnen nafaer 
erlauterL Die Antenne ANT ist so angeordnet, daB, wenn der automatische Transportdolly 12 sich in eine vorbestimmte 
Position gemaB Fig. 21 bewegt, die Antenne gegenuber der an der Seite des Dollys angebrachten ID-Platte 20 in Stellung 
65 kommL 

Die automatische FertigungsstraBe, an der die Erfindung angewendet wird, ist aus einem kontinuierlich bewegten For- 
derer aufgebauL Somit muB die Antenne ANT eine Abtastgeschwindigkeit haben, die ein Lesen der erforderlichen Infor- 
mation von einer ID-Platte 20 wahrend einer Periode erlaubt, die zwischen dem Eintritt der ID-Platte 20 an einem auto- 
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matischen Transportdolly 12 in den Lesebereich und dem Austria aus dem Lesebereich liegt. In einem System, in dem 
eine Karosserie 1 vor jeder Bearbeitung zeitweise stillsteht, oder in einem System, in dem der Forderer 12 sich intermit- 
tierend bewegt, wird die Abtastgeschwindigkeit so festgelegt, daB das Lesen in der stationaren Periode des Forderers 12 
durchgefuhrt werden kann. Aus diesem Grund ermogiicht die ID-Platte 20 der Antenne ANT, die ID-Daten in der Posi- 
tion zu lesen oder zu schreiben, in der Platte 20 im wesentlichen yor der Antenne ANT angeordnet ist, wie in Fig. 21 ge- 
zeigt. Die ID-Platte 20 hat eine eingebaute Li-Zelle, die als eine Ubertragungsquelle zur Ausgabe der ID-Daten durch die 
Lese-Schreib-Antenne verwendet wird, eine Speichersicherungsquelle zum Aufnehmen und Halten dieser ID-Daten in 
dem Speicher und eine Treiberquelle, die in der ID-Platte 20 untergebracht ist und bewirkt, daB die Steuerdatenspeicher- 
einheit zum Speichern von ID-Daten die ID-Daten schreibt und liest. 

Die Antenne ANT gibt ein Rufsignal (Kicksignal, in Fig. 21 mit (alpha) bezeichnet) in Form von Mikrowellen an die 
in Fig. 21 gezeigte ID-Platte 20 aus. Wenn ein automatisches Transportdolly einen vorbestimmten Bereich erreicht und 
das Rufsignal von der ID-Platte 20 empfangen wird, gibt die ID-Platte 20 ihre ID-Daten an die Antenne ANT in Form 
von Mikrowellen (Signal (0) in Fig. 21) aus. 

Nach Aufnahme der Datenausgabe von der ID-Platte 20 fuhrt die Leseschreibantenne ANT, wie oben beschrieben, ID- 
Daten jeder Steuereinheit 220 zu. 

Die in jeder ID-Platte 20 eingebaute Lithiumzelle braucht einen relauv groBen Strom jedesmal, wenn die ID-Daten zur 
Ausgabe von Radiowellen ubertragen werden. Es ist daher unvermeidlich, daB die Zelle zur Ubertragung von ID-Daten 
einen betrachtlichen Stromverbrauch hat, im Vergleich zur Aufnahme von Rufsignalen oder Schreibsignalen. 

Somit wird die Lithiumzelle mit Leistung beansprucht in Abhangigkeit von der ID-Datenmenge, die zu der Antenne 
ANT ubertragen wird. Somit muB die Lithiumzelle ersetzt werden, wenn die Anzahl von Malen, in denen ID-Daten von 
der ID-Platte 20 zu der Lese-Schreib-Antenne ANT ubertragen wurden, eine vorbestimmte Anzahl erreicht. Um dies zu 
erreichen, ist entweder die ID-Platte 20 oder die Steuereinheit 220, die den Empfanger fur die ID-Platte darstellt, mit ei- 
ner Ubertragungsanzahl-Steuereinheit230 versehen, die die Anzahl von Malen ubertragener ID-Daten steuerL 

Unter Bezug auf Fig. 22 werden zwei Beispiele zur Einrichtung einer Ubertragungsanzahl-Steuereinheit (eine in der 
ID-Platte 20 und die andere in der Steuereinheit) erlautert 

Falls die Ubertragungsanzahl- Steuereinheit 230 in der ID-Platte untergebracht ist (der SignalfluB ist durch das Symbol 
1 angezeigt): 

Die Ubertragungsanzahl-Steuereinheit230 umfaBt: einen Zahler 231, der jedesmal, wenn ID-Daten ausgegeben wer- 
den, den Zahlwert (Anfangszahlwert 0) um 1 erhoht; einen Bezugswertspeicher 232, der die Anzahl von Malen ubertra- 
gener ID-Daten entsprechend der Zeit zum Emeuern der Lithiumzelle als einen Bezugswert speichert; eine Vergieichs- 
und Auswerteeinrichtung 233, die den Bezugswert mit dem Zahlwert vergleicht, jedesmal wenn der Zahlwert des Zah- 
lers 231 emeuert wurde (um 1 erhoht wurde) und bestimmt, daB die Zelle ersetzt werden muB, wenn diese Werte iiber- 
einstimmen; und eine Warneinrichtung 234, die den Arbeiter zum Ersetzen der Zelle auffbrdert. 

Als Warneinrichtung 234 kann eine Lampe, ein Summer oder dgL an der ID-Platte 20 angebracht sein. Ein Wamsignal 
wird unter Verwendung von Mikrowellen etc. zu der Lese-Schreib-Antenne gesendet. Die Steuereinheit 230 gibt auf Ba- 
sis dieses Signals eine Warnung aus. 

Falls die Ubertragungsanzahl-Steuereinheit 230 in der Steuereinheit 220 angebracht ist (der SignalfluB ist durch das 
S ymbol 2 angezeigt) : 

Diese Ubertragungsanzahl-Steuereinheit 230 umfaBt einen Zahler 231, einen Bezugswertspeicher 232, eine Ver- 
gleichs- und Auswerteeinrichtung 233 und eine Warneinrichtung 234, ahnlich der oben beschriebenen Ubertragungsan- 
zahl-Steuereinrichtung. 

In dem Zahler sind eine Anzahl Speicherbereiche gemaB der Anzahl (Arten) von ID-Platten erforderlich, und deswe- 
gen wird eine groBere Speicherkapazitat benotigt als in der ID-Platte 20. 

Insbesondere ist in der ID-Platte 20 die Identinkationsnummer der ID-Platte 20 selber angebracht und gespeichert, und 
diese Identifikationsnummer wird zusammen mit den ID-Daten an die Antenne ausgegeben. Jede der Steuereinheiten 
220 speichert kumulativ die Anzahl der fur jede der Identifikadonsnummern gelesenen ID-Daten, die mit den ID-Daten 
zur Steuerung des Austauschzeitpunkts der ID-Platte 20 zugefuhrt wird. 

D. h., daB der Zahler 231 mit einer Anzahl Speichereinheiten versehen ist, von denen jede die Lesezeiten der ID-Daten 
kumulativ speichert, und mit einer Identifizierungseinheit versehen ist, in der die mit den Daten zugefuhrten Identifika- 
tionsnummern mit den Identinkationsnummem der Lesezeiten der (fur jede Identifikationsnummer) in der Speicherein- 
heit gespeicherten ID-Daten verglichen werden, wobei der Speicherwert der entsprechenden Identinkationsnummer er- 
hoht wird. Mit diesen Speichereinheiten und Identinzierungseinheiten wird der Austauschzeitpunkt der ID-Platten se- 
quenziell gesteuert. 

Bei der Ubertragung von ID-Daten von der Antenne ANT kann von der Antenne ANT ein Rufsignal ausgegeben wer- 
den auf Basis der Erfassungssignale durch Beriihrungssensoren, Photosensoren etc., vorausgesetzt, daB der automatische 
Transportdolly 12, der mit der Karosserie 1 beladen ist, sich an einer vorbestimmten Position oder einem vorbestimmten 
Bereich befindeL Der Zahlwert des Zahlers 231 wird durch den Riicksetzsignalausgang zuriickgesetzt, wenn eine Zelle 
ausgetauscht wird. Das Rucksetzsignal wird durch Betatigung eines Rucksetzschalters ausgegeben unter der Vorausset- 
zung, daB nach Abschalten der Stromversorgung und Herausnehmen einer alten Zelle zum Ersatz der Zelle die Stromzu- 
fuhr auf den Betrag einer neuen Zelle ansteigt, oder dies wird kunstlich durchgefuhrt. 

Wie oben beschrieben, wird jedesmal, wenn der Zahlwert des Zahlers erneuert wird, der Zahlwert mit dem in dem Be- 
zugswertspeicher gespeicherten Bezugswert verglichen. Wenn diese Werte ubereinstimmen, wird bestimmt, daB dies den 
Endpunkt einer Erneuerungszeit fur die Zelle darstellt und der Arbeiter wird aufgefordert, die Zelle zu ersetzen. Dement- 
sprechend wird die Steuerung der Lebensdauer einer Zelle, wie etwa einer Lithiumzelle, mit einer scharfen Spannungs- 
abfallcharakteristik oder dgL sicher gesteuert, um eine ununterbrochene Arbeit einer APU zu gewahrleisten. ^il die 
Zahlung auf Basis der Haufigkeit der Datenubertragung durchgefuhrt. wird und die Ubertragung einen merklichen Ver- 
brauch einer Zelle erzeugt, kann der Zahler den Verbrauch einer Zelle genau wiedergeben, wodurch das Risiko eines un- 
notigen Zellenaustauschs vermindert wird. 
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Unter Bezug auf Fig. 23 wird eine Einrichtung erlautert, die wahrend der Bearbeitung einer Karosseric die Bearbei- 
tung der folgenden Karosserien ermoglicht. 

Fig, 23 stellt insbesondere die Einrichtung eines Teils einer FertigungsstraBe nach Fig. 1 dar. Die grundlegenden Ele- 
mente dieser FertigungsstraBe umfassen allgemein das Steuerdatenspeichermedium 20, das an jeder der Anzahl in der 
5 FertigungsstraBe bewegter OBJs angebracht ist und sich mit den OBJs zusammen bewegt, einen kontaktlosen Ubertra- 
gungsaufhehmer (Lese-Schreib-Antenne) ANT, die Steuerdaten durch Mirkowellen auf ein Steuerdatenspeichermedium 
20, das an einer bestimmten Position der FertigungsstraBe angeordnet ist, ubertragt, und eine APU 11, die auf Basis der 
Steuerdaten die vorgeschriebenen Arbeitsgange an dem OBJ ausfuhrt 

In Fig. 23 zeigt das Symbol 1 die Karosserie eines Autos, eines OBJs, das in dem vorhergehenden ProzeB zu beschich- 
to ten, zu schweiBen etc. ist, und das dann in den gegenwartigen ProzeB eingefuhrt wird 

Diese Karosserie 1 wird auf der FertigungsstraBe durch einen Forderer, wie etwa einen selbstfahrenden automatischen 
Transportdolly, befbrdert und in dem ersten Arbeitsgang 251 unter Verwendung einer APU beispielsweise mit Fenster- 
teilen versehen. Nach Beendigung des ersten Arbeitsgangs wird die Karosserie in dem zweiten Arbeitsgang 252 bei- 
spielsweise mit StoBstangen, Motoren, Radaufhangungen usw. versehen. Nach Beendigung des zweiten Arbeitsgangs 
t5 252 wird die Karosserie 1 in dem dritten Arbeitsgang 253, dem vierten Arbeitsgang 254, dem funften Arbeitsgang 255 
und dem sechsten Arbeitsgang 256 angeordnet, um beispielsweise Bremsfliissigkeit einzufullen und die Batterie einzu- 
setzen. Diese Arbeitsvorgange in den dritten bis sechsten Arbeitsgangen werden durch jede APU 11 ausgefuhrt. 

Die obigen Arbeitsgange werden in einem Stockwerk (beispielsweise dem ersten Stockwerk) der Fabrik an Fahrzeug- 
karosserien ausgefuhrt, die nach solchen Arbeitsgangen, wie etwa Schweissen oder Beschicfaten zugefuhrt wurden, wo- 
20 bei jede Karosserie in einem Stockwerk an einem beweglichen automatischen Transportdolly angebracht wird. Das Fahr- 
zeug, das den in den Figuren dargestellten Arbeitsgangen unterworfen wurde, wird dann selbst fahren, nachdem Kraft- 
stoff eingefullt und es als fertiges Auto von dem automatischen Transportdolly abgenommen wurde. 

Nachfolgend wird das Steuerdatenspeichermedium 20, die Steuerdatenleseeinheit ANT und die APU 11 erlautert. 
Das Steuerdatenspeichermedium 20 ist versehen mit einem passenden Karosserieirifonnaiionsspeicherbereich 260, 
25 der fur die entsprechende Karosserie 1 passende Karosseriein formation speichert, und einem Beaiebsfaktor-Speicherbe- 
reich 261, wo der Betriebsfaktorcode (Betriebsbestimmungsdaten) die Inhalte der Arbeitsgange anzeigt, die an der Ka- 
rosserie 1 auszufuhren sind. 

Die in dem passenden Karosserieinformationsspeicherbereich 260 zu speichernde Information umfaBt die Seriennum- 
mer n, das Fahrzeugmodell, das Modelljahr etc. Die in dem Betriebsfaktorcode-Speicherbereich 261 zu speichemden 
30 Betriebsfaktorcodes sind mit Daten versehen, um in Ubereinstimmung mit der Karosserieart 1 aus einer Anzahl von Be- 
triebsmustem, die die APU 11 arbeiten Lassen, das Optimum auszuwahlen. 

In diesem Fall speichert ein Steuerspeichermedium 20 die passende Karosserieinformation und die Betriebsfaktorco- 
des (nachfolgend unter Bezug auf die Steuerdaten in Hinblick auf die Ansprucbe dargestellt) der Karosserie 1, die sich 
mit diesem Steuerdatenspeichermedium 20 entlang bewegt, und auch die Steuerdaten einer Anzahl Karosserien strom- 
35 aufwarts der Karosserie 1. Das Steuerdatenspeichermedium 20 speichert die Steuerdaten (entsprechend (NOW)), die den 
Arbeitsinhalt fur die Karosserie 1 zeigen, die eine vorgegebene Zeit in jedem Arbeitsgang (zweiter Arbeitsgang 252, drit- 
ter Arbeitsgang 253 etc.) angeordnet ist und dariiber hinaus die Steuerdaten (NEXT (NEXT 2, NEXT 3) ...), die die Ar- 
beitsdaten fur die Karosserie 1 zeigen, welche in dem Arbeitsgang als nachste, ubemachste und so fort anzuordnen ist. 
Eine Steuerdatenleseeinheit ANT ist so angeordnet, daB sie dem Steuerspeichermedium 20 gegenubersteht, welches 
40 an einem automatischen Transportdolly 12 angeordnet ist und sich gemaB Fig. 21 auf der FertigungsstraBe bewegt, wo- 
bei die jeweiligen Steuerdatenleseeinheiten ANT mit. den Steuereinheiten 271 bis 274 jeder APU verbunden sind. Das 
Schreiben und Lesen der Steuerdaten wird mittels Mikrowellen einer Frequenz von z. B. 2450 MHz durchgefuhrt, die 
kontaktlos auf das Lese/Schreibgerat ANT ubertragen und davon empfangen werden. 

Durch die von den Steuereinheiten 271 bis 274 iibertragenen Steuerdaten betatigt, fuhrt die APU an der Karosserie 1 
45 einen vorbestimmten Arbeitsgang aus. Dieser APU 11 werden Steuerdaten zugefuhrt, die den in einer ID- Platte (Steuer- 
daten (NOW), (NEXT 1), (NEXT 2), (NEXT 3), ...) gespeicherten vier Dollies entsprechen. Nachdem Daten uber eine 
Anzahl Dollies zugefuhrt wurden, wahlt die APU U ein bestimmtes Arbeitsprogramm selber aus (Betriebsanweisungs- 
daten) und fuhrt an der Karosserie 1 einen vorbestimmten Arbeitsgang aus. 

Gleichzeitig liest die APU die Steuerdaten (NEXT 1) ... in der Periode vor der Ankunft des nachsten OBJ, so daB sie 
50 verschiedene vorbereitende Arbeitsgange fur das kommende OBJ vorab durchfuhren kann. 

Nachfolgend wird der Lesevorgang der Steuerdaten zu den Bearbeitungsvorgangen der APU 11 in der Fertigungs- 
straBe, auf die sich die Erfindung bezieht erlautert, 

Zuerst gibt die Steuerdatenleseeinheit ANT fur den ersten Arbeitsgang 251 ein Ruf signal an das Steuerdatenspeicher- 
medium 20 einer Karosserie, die vor die Steuerdateneinheit kornmt, aus, und das Steuerdatenspeichermedium 20 gibt 
55 nach Empfang dieses Rufsignals die Steuerdaten (die Steuerdaten iiber die Karosserie 1, die sich mit diesem Steuerda- 
tenspeichermedium 20 bewegt und alle Steuerdaten einer Anzahl Karosserien stromaufwarts dieser Karosserie 1) an die 
Steuerdatenleseeinheit ANT aus. Die zu der Steuerdatenleseeinheit ANT ausgegebenen Steuerdaten werden der Steuer- 
einheit 272 zugefuhrt. Die von der Steuereinheit 272 zu der APU 11 iibertragenen Steuerdaten enthalten die Daten ent- 
sprechend (NEXT), (NEXT 1), (NEXT 2), .... Die APU 11 wahlt ein vorbestimmtes Arbeitsprogramm (Betriebsbestim- 
60 mungsdaten) selbst aus den Steuerdaten dieser vielen Doilies aus, welche Steuerdaten zum Ausfuhren eines bestimmten 
Arbeitsgangs an der Karosserie 1 gesendet wurden, und liest dariiber hinaus die Steuerdaten (NEXT 1) ... in der Periode 
vor der Ankunft des nachsten OBJ, um verschiedene Arbeitsgange fur das nachste OBJ im \fcraus durchzufuhren. 

AnschlieBend werden die Steuerdaten durch die Steuerdatenleseeinheit (die Lese-Schreib-Antenne) gelesen, die, wie 
oben ausgefuhrt fur jede Serie von Arbeitsgangen (dem ersten Arbeitsgang 251, dem zweiten Arbeitsgang 252, ...) an- 
65 geordnet ist. 

Wie aus der obigen Beschreibung leicht verstandlich wird, liest die APU der vorliegenden Ausfuhrung von der Steu- 
erdatenleseeinheit ANT die Steuerdaten (NOW), (NEXT 1), (NEXT 2), (NEXT 3), ... uber die Karosserie, die sich zur 
Position der APU 11 bewegt hat, und uber die Karosserien 1 in einem bestimmten Bereich stromaufwarts der Karosserie 
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1, wahlt gleichzeitig die Betriebsanweisungsdalen zur DurchfUhrung der oben beschriebenen Arbeitsgange und liest die 
Steuerdaten (NEXT 1) ... an der stromaufwarts gelegenen Seite, um die verschiedenen Vorgange in der Periode vor der 
nachsten Karosserie 1 vorzubereiten, um hierdurch die verlorene Zeit abzukurzen und die Zykiuszeit jeder APU zu kur- 

26 Nachfolgend wird eine zweite Ausfuhrung eriautert, die zeigt, wie die ID-Information bewegt wird, wenn ein OBJ von 
einer FertigungsstraBe zu der nachsten FertigungsstraBe verschoben wird. Falls mehrere FertigungsstraBen wie in Fig. 1 
vorgesehen sind, muB ein OBJ, wie etwa eine Karosserie, von einer FertigungsstraBe zur nachsten FertigungsstraBe be- 
fbrdert werden. In diesem Fall ist der Forderer. auf dem das Speichermedium befestigt ist, so ausgebildeL daB es durch 
jede FertigungsstraBe zirkulieren kann. Wenn daher ein OBJ zu der nachsten FertigungsstraBe uberfuhrt wird, muB auch 
die Information uber das OBJ gleichzeitig uberfuhrt werden. Um dies zu erreichen, muB die Information an dem uber- 
fuhrten OBJ in das Speichermedium des Forderers geschrieben werden, der sich in dem Eingangsbereich der nachsten 
FertigungsstraBe befindet. c •• r u 

Obwohl es denkbar ist, daB der Hostcomputer diesen SchreibeprozeB durchfuhren kann, mtt em Problem auf, namiicn 
daB es schwierig ist, das Timing der Uberfuhrung des OBJs mit der des Schreibens der Information in Ubereinstinimung 
zu bringen. Dies deswegen, weil der Hostcomputer das an dem Ausgabeabschnitt der vorangehenden FertigungsstraBe 
befindliche OBJ identifizieren muB und danach einen Schreibevorgang durchfuhren muB, der mit dem Uberftihrungsu- 
ming des OBJ synchronisiert ist, was diesen Vorgang komptiziert machL Wenn das Schreibtiming sich verschiebt, passen 
die Information und das OBJ nicht zusammen und der folgende Arbeitsgang wird fur ein ganz anderes FahrzeugmodeU 
ausgefuhrt. Dieses Problem wird noch deutlicher, wenn an dieser Seite der nachsten FertigungsstraBe sich ein Zwischen- 
forderer befindet. Dies deswegen, weil das OBJ einmal auf die Zwischenfbrderereinheit uberfuhrt werden mufi und dann 20 
zur nachsten FertigungsstraBe, was die Bearbeitung der folgenden Information weiter verkompliziert. 

Diese Ausfuhrung wird im Hinblick auf die genannten Umstande aufgezeigt und dient dazu, ein Fertigungssteuersy- 
stem aufzuzeigen, das die exakte Informaiionsfolge fur das OBJ sichersteUt. In Fig. 24 bezeiebnen gleiche S ymbole die 
gleichen Teile der FertigungsstraBe nach Fig. 1. In dem Eingangsbereich 15 dieser FertigungsstraBe wird em OBJ 1 (Ka- 
rosserie 1), dessen Bearbeitung in der vorangehenden FertigungsstraBe beendet ist, zur Uberfiihrung auf einen leeren au- 25 
lomauschen Transportdolly 12 angeordneL Die vorangehende FertigungsstraBe hat einen anderen MontageprozeB wie 
diese FertigungsstraBe und der Ausgangsteil 60 der vorangehenden FertigungsstraBe, und der Eingangsteil 15 der folgen- 
den FertigungsstraBe und der Eingangsteil der folgenden FertigungsstraBe sind durch eine Lifteinrichtung 61 miteinan- 
der verbunden. 

Die Lifteinrichtung 61 wird verwendet, um eine Karosserie 1 vom zweiten Stockwerk (vorangehende Feragungs- 30 
straBe) zum ersten Stockwerk (die vorliegende FertigungsstraBe) durch Vertikalbewegung abzusenken, wahrend sie die 
Karosserie 1 an einer Aufhangeeinrichtung 62 halt. Die Karosserie wird mittels einer nicht gezeigten Uberfuhrungsein- 
richtung von einem automatischen TransportdoUy 12 zu der Lifteinrichtung 61 oder zuriick gefbrdert. Die Fig. 24 ist ver- 
einfacht gezeichnet durch Weglassen der APU und Teilen der vorangehenden FertigungsstraBe. 

In der vorliesenden FertigungsstraBe wird jede Karosserie 1 auf einen automatischen Transportdolly 12 oder dgl. ge- 35 
laden, der die Karosserie 1 entlang der FertigungsstraBe bewegt, wie in Fig. 25 gezeigt Wenn jedoch der letzte Arbeits- 
gang in der vorangehenden FertigungsstraBe beendet ist, wird der Dolly 12 von der Karosserie 1 getrennt und in den Ein- 
gangsbereich der vorangehenden FertigungsstraBe bewegt, so daB er die vorangehende FertigungsstraBe durchlauft 
Gleichzeitig wird die Karosserie 1 unter Verwendung der Lifteinrichtung 61 zur folgenden FertigungsstraBe uberfuhrt. 

Der Mittelteil der Seitenflache des automatischen TransportdoUy 12 ist mit einer ID-Platte 20 versehen, die der in Fig. 40 
21 gezeigten ersten Ausfuhrung ahntich ist Eine Vielzahl Information wird von der Antenne ANT uber Mikrowellen- 
ubertragung in diese ID-Platte 20 geschrieben, und die geschriebene Information kann uber die Antenne AJST gelesen 
werden. 

Nachfolgend wird unter Bezug auf Fig. 26 die Einrichtung einer Ubertragereinrichtung eriautert, der die ID-Informa- 
tion zusammen mit der Bewegung der Karosserie 1 durch die Lifteinrichtung 61 bewegL 45 

Diese Ubertragereinrichtung umfaBt: eine Antenne 1, die die ID-Information von der ID-Platte 20 best, die an dem au- 
tomatischen TransportdoUy 12 der vorangehenden Strafie angebracht ist; eine Antenne ANT2, die die ID-Information in 
eine ID-Platte 20 schreibt die an einem automatischen TransportdoUy der folgenden StraBe angebracht ist; einen ersten 
Speicher 62A, der die durch die Antenne ANT1 gelesene ID-Information speichert; einen ersten Sensor 63A, der das 
Passieren der Karosserie 1 anhand der Bewegung der Liftvorrichtung 61 erfaBt; einen zweiten Speicher 64, in den in dem 50 
ersten Speicher 62A gespeicherte ID-Information von diesem Speicher 62A ubertragen wird; einen zweiten Sensor 65, 
der die Ankunft der Karosserie 1 im ersten Stockwerk erfaBt; einen dritten Speicher 66, in den die in dem zweiten Spei- 
cher gespeicherte ID-Information von diesem zweiten Speicher ubertragen wird; einen dritten Sensor 67 zur Erfassung 
der Ubertragung auf einen automatischen TransportdoUys 12, der entlang der folgenden FertigungsstraBe zirkutiert; und 
eine Steuereinrichtung 68. Die Steuer einrichtung 68 uberfuhrt ID-Information von dem ersten Speicher 62A zum zwei- 55 
ten Speicher 64 auf Basis der Aktivitat des ersten Sensors 63A, von dem zweiten Speicher 64 zum dritten Speicher 66 auf 
Basis der Aktivitat des zweiten Sensors 65 und uberfuhrt ID-Information zur Antenne ANT2 auf Basis der Aktivitat des 
dritten Sensors unter Ausgabe eines Schreibsignals, so daB die ID-Information geschrieben werden kann. 

Nachfolgend wird der Betrieb der Ausfuhrung mit der obigen Einrichtung eriautert. Zunachst wird Karosserieinf orma- 
tion von dem Hostcomputer in Uberemstimmung mit einem Fertigungsplan sequenzieU ausgegeben. Diese Karossene- 60 
information wird dann in einen Betrieb sfaktorcode umgewandelt, der der Textdatei an dem ModeUkolations terminal 31 
folgL In dem ersten Eingangsbereich 15 des Vorgangs werden FahrzeugmodeUinformation und der Betriebsfaktorcode in 
die ID-Platte 20 der entsprechenden Karosserie geschrieben, und danach fuhrt jede APU durch Lesen des Betriebsfak- 
torcodes in der ID-Platte 20 automatische Arbeitsgange durch. 

Bei jedem Vorgang nach Fig. 24 wird z. B. der die entsprechende Karosserie 1 betreffende Betriebsfaktorcode von der 65 
ID-Platte 20 uber eine Antenne ANT gelesen, und dann wird in Ubereinstimmung mit diesem Betriebsfaktorcode der 
vorbeschriebene Arbeitsgang durchgefuhrt, z. B. der Auswahl, der Bewegung und dem Anbringen einer Fensterscheibe 
bei dem Scheibenmontage vorgang. Dieser Arbeitsgang wird in ahnUcher Weise ausgefuhrt wie bei der EinfuUeinheit 
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dreier Fliissigkeiten, der Batterieeinsetzeinhcit und anderen Arbeitseinheiten. Weil in diesem Fail der Betriebsfaktorcode 
in Ubereinsdmmung mit jedem Modell ausgefuhrt ist, kann der Arbeitsgang in jeder APU 11 auf den Fall ansprechen, 
daB in der vorangehenden FertigungsstraBe verschiedene Modelle gemischt sind. Weil der Betriebsfaktorcode der Code 
ist, der nur die grundlegenden Arbeitsgange jeder APU 11 bestimmt, kann seine Kombination in geeigneter Weise gean- 

5 dert werden, so daB die Freiheit der APU 11 ganz wesentlich verbessert ist. Selbst wenn ein durch Uberschreiben des 
Textfiles in dem ModeOkollationsterminal 31 rnarkierter Modellwechsel oder dgl. auftritt, kann in Ubereinsrimmung mit 
dem Inhalt des Wechsels ein Betriebsfaktorcode vorbereitet werden, was eine schnelle Antwort jeder APU ermoglicht. 

Nachfolgend wird unter Bezug auf Fig. 26 der Fall erlautert, daB eine Karosserie 1 von der vorangehenden Fertigungs- 
straBe zur folgenden uberfuhrt wird Wenn eine Karosserie 1 zu dem Ausgangsbereich 60 der vorangehenden StraBe 

10 uberfuhrt wird, wird die ID-Information von der ID-Platte 20 in die Antenne ANT1 eingelesen. Die so gelesene ID-In- 
formation wird durch die Steuereinrichrung 68 in den ersten Speicher 62 geschrieben. Wenn der erste Sensor 63 die An- 
kunft eines automarischen Transportdolly 12 erfaBt, gibt er ein Erfassungssignal aus. Dann wird die in dem ersten Spei- 
cher 62, gespeicherte Information durch die Steuereinrichtung 68 von dem ersten Speicher 64 in den zweiten Speicher 66 
uberfuhrt. 

15 Wenn der zweite Sensor 65 die Passage einer Karosserie 1 erfaBt und ein Erfassungssignal ausgibt, wird die in dem 
zweiten Speicher 64 gespeicherte ID-Information durch die Steuereinrichtung 68 von dem zweiten Speicher 64 in den 
dritten Speicher 66 uberfuhrt. Wenn der dritte Sensor 67 die Uberfuhrung der Karosserie 1 auf einen automarischen 
Transportdolly 12 erfaBt und ein Erfassungssignal ausgibt, wird die in dem dritten Speicher 66 gespeicherte ID-Informa- 
tion durch die Steuereinrichtung 68 uber die Antenne ANT2 in die ID-Platte 20 eingeschrieben. 

20 Wie oben beschrieben, wird die ID-Information von der ID-Platte an dem automarischen Transportdolly der vorange- 
henden FertigungsstraBe auf die ID-Platte 20 eines automarischen Transportdolly 12 der folgenden FertigungsstraBe si- 
cher Uberfuhrt, ohne die FertigungsstraBe zu unterbrechen. Obwohl bei dieser Ausfuhrung drei Speicher vorgesehen 
sind, wird das erfindungsgemaBe Ziel hierdurch nicht eingeschrankt, weil erfindung s gemaB jede Anzahl verwendet wer- 
den kann 

25 Obwohl die Steuereinrichtung 68 auf Basis der Erfassungssignale, die von den Sensoren 63, 65 und 67 empfangen 
werden, betatigt wird, wird das Ziel der Erfindung durch dieses Verfahren nicht eingeschrankt denn es konnen auch an- 
dere Mine! angewendet werden. Z. B. kann die zur Uberfuhrung einer Karosserie von der vorangehenden Fertigungs- 
straBe zu der folgenden FertigungsstraBe benotigte Periode in der Steuereinrichtung 68 gespeichert werden und mit je- 
dem Ablauf dieser Periode kann die uberfuhrte Information als bevorzugtes Verfahren der vorliegenden Erfindung ver- 

30 wendet werden. 

Obwohl eine FertigungsstraBe uber menrere Stockwerke lauft, ist die Erfindung in diesem Fall nicht eingeschrankt, 
sondern kann auch fur den Fall angewandt werden, daB menrere FertigungsstraBen uber verschiedene Bereiche desselben 
Stockwerks laufen, wie in Fig. 27 gezeigL In diesem Fall sind Antennen ANT an den Endpunkt eines Vorgangs und den 
Startpunkt des nachsten Vorgangs angeordnet, und die vorangehende Antenne ANT liest die Karosserieinformation, die 

35 an der ID-Platte gespeichert ist, die an dem in dem ersten Vorgang kreisenden automarischen Transportdolly 12 ange- 
bracht ist, und die folgende Antenne ANT schreibt die Karosserieinformation auf die ID-Platte 20, die an dem in dem an- 
deren Vorgang kreisenden automarischen Transportdolly 12 angebracht ist. Auf diese Weise kann die Karosserieinforma- 
tion von ein em Vorgang zum nachsten uberfuhrt werden. 

Es ist auch moglich, eine ID-Platte an der Lifteinrichtung 61 anzubringen und diese Platte als Schieberegister anstatt 

40 der ersten bis dritten Speicher zu verwenden. In diesem Fall wird von einer ANT empfangene Karosserieinformation in 
die entsprechende ID-Platte 20 und Karosserieinformation der ID-Platte 20 uber eine andere Antenne in eine andere ID- 
PiaUe 20 geschrieben. Auch dieser Vorgang ist in der Lage, Karosserieinformation zu ubertragen. Die Einxichtung der 
obigen zweiten Ausfuhrung sieht vier Funktionen vor, die nachfolgend erlautert werden. 

Die in Fig. 28 dargestellte Ausfuhrung dieser Erfindung umfaBt: eine Anzahl FertigungsstraBen; eine Transportein- 

45 richtung 12, die ein OBJ 1 von dem Eingangsbereich zu dem Ausgangsbereich jeder der FertigungsstraBen transportiert 
und nach Ausgabe des OBJs zum Eingangsbereich zuruckkehrt, so daB sie auf der FertigungsstraBe zirkuiiert; ein Lese- 
gerat 302, das die Information von dem Speichermedium 20 an der Transporteinrichtung liest, wobei das Fertigungssteu- 
ersystemmit der Transporteinrichtung versehen ist, an der ein Speichermedium 20 angebracht ist, das Information be- 
ziiglich des OBJ 1 speichert, wenn die Transporteinrichtung mit dem OBJ 1 den Ausgangsbereich der einen Fertigungs- 

50 straBe erreicht; einen Speicher 303, der von dem Lesegerat 302 gelesene Information speichert; eine Schreibeinrichtung 
(nicht gezeigt), die in dem Speicher 20 einer anderen FertigungsstraBe 301 gespeicherte Information schreibt; und eine 
Schreibeinrichtung 304, die in dem Speicher 303 gespeicherte Information in den an der Transporteinrichtung ange- 
brachten Speicher schreibt, wenn das OBJ die TransrxDrteinrichtung in dem Eingangsbereich oder eine andere Ferti- 
gungsstraBe erreicht 

55 Wenn bei der obigen Einrichtung ein OBJ 1 in den Ausgangsbereich der FertigungsstraBe 300 iiberfuhrt wird, wird In- 
formation beziiglich des OBJ aus dem Speichermedium 30 in das Lesegerat 302 eingelesen. Die gelesene Information 
wird in den Speicher 303 eingeschrieben. Wenn das OBJ in den Eingangsbereich 301 einer weiteren FertigungsstraBe 
uberfuhrt wird, wird die in den Speicher 303 geschriebene Information durch die Schreibeinrichtung 304 in ein Speicher- 
medium 20 eingeschrieben. 

60 Die Ausfuhrung dieser Erfindung nach Fig. 29 ist ein Fertigungssteuersystem, umfassend: eine Anzahl Fertigungsstra- 
Ben 300, 301; eine Transporteinrichtung 12, die ein OBJ von dem Eingangsbereich zum Ausgangsbereich jeder Ferti- 
gungsstraBe befordert und nach Ausgabe des OBJ zum Eingangsbereich zuruckkehrt, um auf der FertigungsstraBe zu zir- 
kulieren; eine Zwischentransporteinrichtung 61, die das OBJ 1 von dem Ausgangsbereich einer FertigungsstraBe 300 zu 
dem Eingangsbereich einer weiteren FertigungsstraBe 301 befordert; und einen Speicher 20, der die Information bezug- 

65 lich des OBJ 1 speichert und an der Transporteinrichning 12 angebracht ist. Diese Ausfuhrung umfaBt weiten eine Lese- 
einrichtung 302 zum Lesen der Information von dem Speichermedium 20, das an der Transporteinrichtung 12 angebracht 
ist, wenn diese mit einem OBJ versehenen Transporteinrichtungen 12 den Ausgangsbereich einer FertigungsstraBe errei- 
chen; einen ersten Speicher 305, der die durch die Leseeinrichtung 302 gelesene Information speichert; einen zweiten 



16 



DE 41 92 274 C 2 



Speicher 306, der die Information in dem ersten Speicher best, wenn das OBJ auf die Zwischentrarisporteinnchtung 61 
geladen ist; einen dritten Speicher 307, der die Information in dem zweiten Speicher 306 ubernimmt, wenn das OBJ in 
den Eingangsbereich der weiteren FertigungsstraBe uberfuhrt ist; eine Leseeinrichtung 304, die die Information in dem 
dritten Speicher 307 in das Speichermedium 20 der Transporteinrichtung 12 schreibt, wenn das OBJ auf die Transport- 
einrichtung geladen ist, die sich im Eingangsbereich der weiteren FertigungsstraBe 301 befindeL 

Wenn in der erfindungsgemaBen Ausfuhrung nach Fig. 29 ein OBJ zum Ausgangsbereich der FertigungsstraBe uber- 
fuhrt wird, wird die Information bezuglich des OBJ 1 von dem Speichermedium 20 in das Lesegerat 302 eingelesen. 
Wenn das OBJ an der Zwischenuransporteinrichtung 61 angebracht ist, wird die Information in dem ersten Speicher 305 
in den zweiten Speicher 306 ubemommen. Wenn das OBJ 1 in den Eingangsbereich der weiteren FertigungsstraBe 301 
uberfuhrt ist, wird die Information in dem zweiten Speicher 306 in den dritten Speicher 307 ubemommen. Wenn das OBJ 
1 auf eine Transporteinrichtung geladen ist, die sich am Eingangsbereich der weiteren FertigungsstraBe 301 befindet, 
wird die Information in dem dritten Speicherbereich 307 in das Speichermedium 20 der Transporteinrichtung einge- 
schrieben. 

Die Ausfuhrung gemaB Fig. 30 ist eine Modification der Ausfuhrung nach Fig. 29 und ist derart ausgebildet, daB die 
Zwischentransporteinrichtung aus einer Anzahl aufeinanderfolgender Zwischentransporteinrichtungen 61, 61 ... gebildet 
ist, wobei der zweite Speicher 306 aus einer Anzahl Speicherbereichen 308 gebildet ist, die diesen Zwischentransport- 
einrichtungen 61, 61 .... entsprechen, wobei jeder Speicherbereich 308 die Information des Speicherbereichs 308 der vor- 
hergehenden Stufe ubernimmt, wenn die OBJs 1 an den entsprechenden ZwischentMsporteinrichtungen 61, 61 ... ange- 
bracht sind, und der dritte Speicher 307 ubernimmt die Information aus dem Speicherbereich 308 an der letzten Stufe des 
zweiten Speichers 306, wenn ein OBJ in den Eingangsbereich der weiteren FertigungsstraBe uberfuhrt isL 

Wenn in der Ausfuhrung nach Fig. 30 ein OBJ an der entsprechenden Zwischentransporteinrichtung 61 angebracht ist, 
wird die Information in dem Speicherbereich 308 der vorangehenden Stufe in den Speicherbereich 308 der folgenden 
Stufe ubemommen. Wenn das OBJ in den Eingangsbereich der weiteren FertigungsstraBe 301 uberfuhrt wird, wird die 
durch den Speicherbereich 308 in der letzten Stufe des zweiten Speichers 306 gespeicherte Information in den dritten 
Speicher 307 ubemommen. 

Die Ausfuhrung dieser Erfindung nach Fig. 3 1 ist ein Fertigungssteuersystem, umfassend: eine Anzahl Fertigungsstra- 
Ben 300, 301; eine Transporteinrichtung 12, die ein OBJ von dem Eingangsbereich zum Ausgangsbereich jeder Ferti- 
gungsstraBe befordert und nach Uberfuhrung des OBJ zum Eingangsbereich zuruckkehrt, urn in der FertigungsstraBe zu 
zirkulieren; eine Zwischentransporteinrichtung 61, die das OBJ 1 von dem Ausgangsbereich der FertigungsstraBe 300 
zum Eingangsbereich der weiteren FertigungsstraBe 301 befordert; Speichermedien 20, die die Information bezuglich 
der OBJs speichert und an der Transporteinrichtung 12 und der Zwischentransporteinrichtung 61 angebracht sind; eine 
Leseeinrichtung 302, die Information von dem Speichermedium 20 best, das an der Transporteinrichtung 12 angebracht 
ist, wenn die mit einem OBJ 1 versehene Transporteinrichtung 12 den Ausgangsbereich der FertigungsstraBe 300 er- 
reicht; einen ersten Speicher 305, der durch die Leseeinrichtung 302 gelesene Information speichert; eine Schreibeinrich- 
tung 304, die durch den ersten Speicher 305 gespeicherte Information in das an der Zwischentransporteinrichtung 61 an- 
gebrachte Speichermedium 20 einschreibt; eine Leseeinrichtung 309, die die Information liest, die in dem an der Zwi- 
schentransporteinrichmng 61 angebrachten Speichermedium 20 gespeichert ist; einen zweiten Speicher 306, der die 
durch die Leseeinrichtung 309 gelesene Information speichert; und eine Schreibeinrichtung 309, die die in dem zweiten 
Speicher 306 gespeicherte Information in das an der Transporteinrichtung 12 angebrachte Speichermedium 20 schreibt, 
wenn das OBJ die Transporteinrichtung 12 erreicht, die sich am Eingangsbereich der weiteren FertigungsstraBe 301 be- 
findeL 

Wenn bei der Ausfuhrung der Erfindung nach Fig. 31 die mit einem OBJ 1 beladene Transporteinrichtung 12 den Aus- 
gangsbereich der FertigungsstraBe 300 erreicht, wird die Information, die durch das an der Transporteinrichtung 12 an- 
gebrachte Speichermedium 20 gespeichert ist, von der Leseeinrichtung 302 gelesen. Die von der Leseeinrichtung 302 ge- 
lesene Information wird in dem ersten Speicher 305 gespeichert. Die in dem ersten Speicher 305 gespeicherte Informa- 
tion wird durch die Schreibeinrichtung 304 in das Speichermedium 20 geschrieben, das an der Zwischentransporteinrich- 
tung 61 angebracht ist. Die in dem Speichermedium 20 an der Zwischenn^nsporteinrichtung 61 gespeicherte Informa- 
tion wird von der Leseeinrichtung 309 gelesen. Die von der Leseeinrichtung 309 gelesene Information wird in dem zwei- 
ten Speicher 306 gespeichert Wenn das OBJ 1 die Transporteinrichtung 12 erreicht, die sich am Eingangsbereich der 
weiteren FertigungsstraBe 301 befindet, wird die in dem zweiten Speicher 306 gespeicherte Information von der Schreib- 
einrichtung in das Speichermedium 20 an der Transporteinrichtung 12 eingeschrieben. 

Jede der Einrichtungen nach den Fig. 28 bis 31 hat folgende Wirkungen. Der Ertrag und die Ferugungsgescbwindig- 
keit werden verbessert, weil die Information bezuglich eines OBJ sic her von einem Speichermedium zu einem anderen 
Speichermedium ubertragen werden kann, ohne den Lauf der FertigungsstraBe zu unterbrechen. Als Ergebnis kann die 
Produktivitat der FertigungsstraBe erfindungsgemaB verbessert werden. Weil jede APU in Ubereinstimmung mit den in 
dem Speichermedium des OBJ gespeicherten Betriebsanweisungsdaten betrieben wird, kann weder das Fahrzeugmodell 
oder dgl. falsch bestimmt werden noch konnen Betriebsstorungen auftreten, was eine weitere \ferbesserung der Produk- 
tivitat zur Folge hat. 

Weil der Betrieb jeder APU durch die Betriebsanweisungsdaten bestimmt wird und weil die Betriebsdaten auf Basis 
der Textdatei in dem Umwandler vorbereitet werden, braucht das Programm jeder APU nicht geandert zu werden, selbst 
wenn ein Wechsel des Fahrzeugmodells oder dgl. erforderiich ist. Eine Anderung der Textdatei allein kann auf eine sol- 
che Situation sofort und vorteilhaft antworten. 

Fig. 32 und 33 zeigen eine dritte Ausfuhrung der voriiegenden Erfindung. Wenn bei den oben erlauterten Ausfuhrun- 
gen ein OBJ Schwierigkeiten macht, die nicht unmittelbar und leicht beseitigt werden konnen, wird dieses OBJ gewohn- 
lich von Arbeitskraften von der FertigungsstraBe genommen. Jedoch erlaubt das herkommliche System zur Steuerung 
der FertigungsstraBe keinc sofortige zentrale Uberwachung der Information iiber das entfernte OBJ oder der Information 
uber andere Anderungen, wie sie oben auf gefuhrt sind. Es ist daher erwunscht, die auf den neuesten Stand gebrachte Fer- 
tigungssieuerinformation sofort zu erhaiten. 
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Im Hinblick auf diese Problcme ziclt diese Ausfiihrung darauf , den Durchlauf der FertigungsstraBe zu erhohen und die 
neueste und genaueste Fertigungssteuerinformation unter Verwendung der ID- Information zu erhalten. 

Weil die FertigungsstraBe der dritten Ausfiihrung dieselbe grundlegende Anordnung hat, wie die in Fig. 1, werden nur 
ihre Unterschiede erlautert. In Fig. 32 ist mil 70 eine Eingaberichtung fiir Abweichungsdaten angegeben, die Abwei- 
5 chungsdaten der Mehrfachschalttafei 40 zufuhrL Diese Eingabeeinrichtung 70 fur Abweichungsdaten ist parallel mit je- 
der APU verbunden. Eine Karosserie bewegt sich auf der FertigungsstraBe zu ihrer Bearbeitung nahe einer bestimmten 
APU. Wenn die Karosserie Schwierigkeiten macht, die nicht sofort beseitigt werden konnen, oder die bearbeitete Karos- 
serie wieder stromaufwarts der FertigungsstraBe bewegt wird, werden die Abweichungsdaten oder die Anderungsinfor- 
mation von der Eingabeeinrichtung 70 fur Abweichungsdaten der Mehrfachschalttafei 40 und uber den Datenmanager 42 
to dem Buroterminal 45 zugefuhrt, so daB die Information uber die Karosseriefertigung immer ausgegeben und angezeigt 
wird. 

Die Eingabe der Abweichungsdaten in die Eingabeeinrichtung 70 fur Abweichungsdaten ist ausgebildet, um die Ka- 
rosserieinformation mehrerer Karosserien umzuschreiben, die an der ID-Platte 20 des automatischen Transportdoilys 12 
gespeichert ist, das der entfernten Karosserie folgt. Somit werden die ID-Daten immer erneuert und die benotigte Zeit zur 

15 Vorbereitung der Bearbeitung durch jede APU wird verkurzt. 

Wenn eine Karosserie zuriick zur Vorderseite des Eingangsbereichs 15 gebracht wird, wird folgender Vorgang durcn- 
gefuhrt. Die ID-Platte des automatischen Trans portdolly 12, auf den die ruckgefuhrte Karosserie aufgeladen ist, wird mit 
der ID- Information der enisprechenden Karosserie versehen. Bei dem Schreib vorgang am Eingangsbereich 15 entspricht 
daher das Leseausgangssignal Sr des Leseschaltkreises 53 der ID-Information, so daB ein Signal Sa aus dem Freizustand- 

20 Schaltkreis 54 ausgegeben wird und alle Schreib vorgange im Schreibschaltkreis 51 verboten sind. Hierdurch wird der 
Verlust von Daten verhinderL In diesem Fall wird die von der vorhergehenden FertigungsstraBe zu uberfuhrende Karos- 
serie so angeordnet, daB sie auf einen anderen automatischen Transportdolly 12 geladen wird, dessen ID-Platte freigege- 
ben wurde. Wenn eine zu reparierende S telle (wie etwa eine Verformung) an einem auf einer Fertigungssu-aBe bewegten 
OBJ auftritt und die S telle nicht sofort repariert werden kann, oder wenn ein bearbeitetes OBJ emeut stromaufwarts der 

25 FertigungsstraBe gefbrdert wird, kann, weil die Information uber das Entfernen oder die Uberfuhrung durch eine Zufuhr- 
einricbtung dem Hostcomputer zugefuhrt wird, der Arbeitsinhalt der APU (die auf Basis der von diesem Hostcomputer 
zugefuhrten Bettiebsinformation arbeitet) schnell geandert, wodurch die Arbeitseffizienz der APU deutlich verbessert 
wird. 

Dariiber hinaus kann die Fertigungssteuerinformation zu alien OBJs uber die gesamte FertigungsstraBe durch Uber- 
30 fuhrung der Information zum Entfemen oder Einfuhren von OBJs zu dem Hostcomputer uber die Infonnationszufuhr- 
einrichtung erhalten werden. 

Die Funktion der dritten Ausfiihrung ist in Fig. 33 gezeigL 

Wie in Fig. 33 dargestellt, umfaBt das Fertigungssteuersystem: eine Transporteinrichtung 12, die mit einem OBJ 1 be- 
laden ist, das von dem Eingangsbereich der FertigungsstraBe uberfuhrt ist, und die das OBJ von dem Eingangsbereich zu 

35 dem Ausgangsbereich der FertigungsstraBe befordert; und eine Bearbeitungsinformation-Leseeinrichmng ANT, die das 
an dieser Transporteinrichtung 12 angebrachte Speichermedium 20 sowie ein weiteres Speichermedium 20 Best, das die 
Bearbeitungsinformation bezuglich des OBJ 1 speichert, die vorab auf Basis der Fertigungssteuerinformation von dem 
Hostcomputer 320 mittels einer Zufuiireinrichtung 70 (die Information uber das Entfernen oder das Einfuhren eines 
OBJs dem Hostcomputer 320 zufuhrt) zugefuhrt wurde, wenn ein OBJ 1 in einer FertigungsstraBe (in der ein OBJ durch 

40 sequenzielles Betatigen einer Anzahl von APUs 11, die entlang der Bewegungsrichtung der OBJs angeordnet sind, einer 
vorbestimmten Bearbeitung unterworfen wird, und zwar auf Basis der Betriebsinformation, die von einem Hostcomputer 
in Ubereinstimmung mit der in einem Speichermedium gespeicherten Bearbeitungsinformation voriiegt) von der Ferti- 
gungsstraBe entfemt wird oder ein OBJ in die FertigungsstraBe gebracht wird. 

Wenn bei einem Fertigungssteuersystem gemaB der obigen Ausfiihrung ein auf einer FertigungsstraBe bewegtes OBJ 

45 durch auftretende Schwierigkeiten (wie etwa Verformung, die nicht sofort korrigiert werden kann), beschadigt wird, oder 
wenn ein bearbeitetes OBJ 1 zuriick stromaufwarts der FertigungsstraBe gebracht wird, werden die Arbeitsinhalte der 
APU auf Basis der Betriebsinformation von der Hoststeuereinrichmng 320 sofort geandert, weil die Information liber 
dieses Entfernen oder Einfuhren dem Hostcomputer 320 zugefuhrt wird, so daB die Arbeitseffizienz der APU significant 
verbessert wird. Das Zufuhren der Eiru^hrinformation-Ausgangssignale aus der Zufmireinrichtung 70 zu der Hoststeu- 

50 ereinrichtung 320 ergibt Fertigungssteuerinformation tiber die gesamte FertigungsstraBe. 

Durch dieses zentrale Uberwachungssystem konnen Falle erfafit werden, in denen ein OBJ der aufeinander folgenden 
OBJs Schwierigkeiten bereitet, die nicht leicht behandelt werden konnen, so daB das OBJ von der Arbeitskraft aus der 
FertigungsstraBe entfernt oder verschiedene Information geandert werden kann. 

In den Fig. 34 und 35 ist eine vierte Ausfiihrung der Ernndung gezeigt. Bei den bisher beschriebenen Ausfuhrungen 

55 wird befurchtet, daB, wenn ein Teil der Daten der ID-Platte, die bestimmte Bearbeitungsinformation fur ein OBJ spei- 
chert, zerstort wird, jede APU Lesefehler erleidet und die Bearbeitungsinformation uber die OBJs nicht rnehr erhalt, wo- 
durch die gesamte Fertiungsstrafie ihren Betrieb unterbrechen muB, bis die zerstorte ID-Platte erneuert ist. 

In Anbetracht dieses Problems zielt diese Ausfiihrung darauf, ein Fertigungssteuersystem aufzuzeigen, das mit Fallen 
fertig wird, in denen die auf einer ID-Platte oder dgl. gespeicherten vertraulichen Daten zerstort sind, und zielt weiter da- 

60 hin, eine normale Bearbeitung von OBJs in der FertigungsstraBe fortzufuhren. 

Diese vierte A us fuhrung ist in ihrer grundlegenden Ausbildung zur oben beschriebenen dritten Ausfiihrung identisch. 
Nachfolgend werden nur die Unterschiede zwischen diesen Ausfuhrungen beschrieben. Das Bezugszeichen 71 in Fig. 34 
zeigt ein Speichermedium vom Kartentyp, das die Bearbeitungsinformation bezuglich einer Karosserie speichert. Dieses 
Speichermedium 71 speichert die Bearbeitungsinformation fur eine Karosserie in einem Magnetspeicher oder einem 

65 Strichcodespeicher und best die Bearbeitungsinformation unter Verwendung einer Handkarte, die mit jeder APU 11 par- 
allel verbunden ist, und gibt die aus dem Speichermedium 71 gelesene Bearbeitungsinformation der Karosserie an die 
Mehrfachschalttafei 40 aus. Das Speichermedium 71 und die Leseeinheit 72 sind nahe der APU U angeordnet, so daB 
der Arbeiter sie leicht entfernen kann, und das Speichermedium 71 ist aus einer Anzahl von Teilen zusammengesetzt, die 
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dieselbe Bearbeitungsinformation in alien ID-Platten 20 speichert, die an den automatischen Transportdoilies angebracht 
sind, die sich zum Arbeitsbereich jeder APU 11 bewegen. 

Das oben erlauterte Steuersystem arbeitet funktionsgemaB wie in Fig. 35 dargestellt Dieses System umfaBt: eine 
Transporteinrichtung 12, die OBJs sequenziell von dem Eingangsbereicb einer FertigungsstraBe befordert; eine Bearbei- 
tungsinformation-Leseeintrichtung ANT, die Information von dem Speichermedium 20 liest, das an der Transportein- 
richtung 12 angebracht ist; und ein Speichermedium 20, das die Bearbeitungsinformation beziigiich des OBJ 1 speichert, 
die von der Host-Steuereinrichtung 320 auf Basis der Ferugungssteuerinformation vorab gesendet wurde. 

In der FertigungsstraBe, die eine vorijestimmte Bearbeitung an einem OBJ durch Betatigung einer Mehrzahl APUs, die 
entlang der Bewegungsrichtung der OBJs angeordnet sind, auf Basis von Arbeitsinformation ausfuhrt, die von der Host- 
Steuereinrichtung 320 entsprechend der in dem Speichermedium 20 gespeicherten Bearbeitungsinformation gegeben ist, 
ist jede APU 11 versehen: mit einem Speichermedium 71, das die Bearbeitungsinformation bezugiich des OBJ 1 spei- 
chert; und einer Leseeinrichtung 72, die die Information dieses Speichermediums 71 liest und die Information zur Host- 
Steuereinrichtung 320 ausgibt. Die Funktion der Host-Steuereinrichtung 320 wird von Instrumenten, wie etwa dem Da- 
teimanager 44 und dem Buroterminal 45 erhaiten. 

GemaB obiger Ausfuhrung hat jede APU 11 eine Einrichtung, die ein Speichermedium 71 anordnet, das die Bearbei- 
tungsinformation bezugiich des OBJ 1 speichert, und eine Leseeinheit 72, die die Information dieses Speichermediums 
71 Uest und diese zur Host-Steuereinrichtung 320 ausgibt 

Wenn dementsprechend die Bearbeitungsinformation bezugiich der Karosserie 1, die in dem an der Transporteinrich- 
tung 12 angebrachten Speichermedium 20 gespeichert ist, zerstort wird, wird die Bearbeimngsinformation zu der Host- 
Steuereinrichtung 320 dadurch ausgegeben, daB die Leseeinrichtung 72 das vorgeschriebene Speichermedium 71 Uest, 
und die entsprechende Bearbeitungsinformation wird von der Host-Steuereinrichtung 320 an die APU 11 ausgegeben. 
Die APU wird dadurch normal betatigt und bearbeitet die Karosserie 1. 

Weil die FertigungsstraBe zur Reparatur des Speichermediums 20 nicht mehr unnotigerweise zeitweise angehaiten 
werden muB, ist die Fertigungskapazitat der FertigungsstraBe verbessert. 

Die Fig. 36 und 37 zeigen eine runfte Ausfuhrung der Erfindung. Diese funfte Ausfuhrung ist im Grunde identisch mit 
der Anordnung der dritten Ausfuhrung. Nachfolgend werden die Unterschiede zwischen diesen Ausfuhrungen eriauterL 
Das Bezugszeichen 73 in Fig. 36 zeigt die Eingabeeinrichtungen, die an verschiedenen Steilen der FertigungsstraBe 
angeordnetsind und die Karosseriedaten eingeben. Konkrete Beispiele der Eingabeeinrichtungen 73 sind: ein Strichco- 
delesesystem, das die Karte Uest, die die Fahrzeugdaten durch den Strichcodespeicher speichert; ein Tastatursystem. in 
das ein Arbeiter Daten eingibt; und ein Tastenfeldsystem, in das ein Arbeiter die Karosseriedaten durch Auswahl von 
BOdinformation eingibt Somit hat die Eingabeeinrichtung 73 einen Aufbau, in dem die obigen Eingabemogiichkeiten 
parallel zueinander angeordnet sind und der Arbeiter eines dieser Mittel auswahlen kann. Dariiber hinaus ist eine Wand- 
lereinheit 74 zwischen diesen Eingabeeinrichtungen 73 und der Mehrfachschalttafel 40 angeordnet und fuhrt Umwand- 
lungsvorgange durch, so daB der Dateneingang von einer Anzahl von Eingabeeinrichtungen 73 das Datenformat der 
Mehrfachschalttafel 40 annimmt. 

Wenn bei spiels weise die ID-Platte 20 des sich auf der FertigungsstraBe bewegenden automatischen Transportdolly 12 
zerstort ist oder keine Eingabe moglich ist, wird die Fahrzeuginformation durch irgendeine, an verschiedenen Steilen der 
FertigungsstraBe angeordnete Eingabeeinrichtung eingegeben und die Information wird umgewandelt, so daB sie das- 
seibe Format wie die Daten der Mehrfachschalttafel 40 einnehmen und diese der Mehrfachschalttafel 40 zufuhren. Der 
Informationsausgang der Mehrfachschalttafel wird durch den Dateimanager 44 erkannt, wodurch die Arbeitsbedingun- 
gen durch einen Arbeitszustandsmonitor an dem Buroterminal 45 bestatigt werden konnen. Im ersten Eingabebereich des 
gesamten Vorgangs wird die ID-Information auf die ID-Platte 20 geschrieben. Dann fuhren alle APUs durch Lesen des 
Betriebsfaktorcodes in der ID-Platte 20 automatische Arbeitsgange durch. Z. B. in der APU 11 der Bearbeitungsstation 
in Fig. 1 wird der Betriebsfaktorcode bezugiich der hereinkommenden Karosserie von der ID-Platte uber eine Antenne 
ANT gelesen, und entsprechend diesem Betriebsfaktorcode wird die vorbestimmte Bearbeitung durchgefuhrL Dieser 
Vorgang wird' in ahnlicher Weise in anderen Bearbeitungsstationen 2 bis 9 durcfagefuhrt Angenommen, daB die ID-In- 
formation an der ID-Platte 20, die an dem auf der FertigungsstraBe bewegten automatischen Transportdolly 12 ange- 
bracht ist, verloren gegangen ist. In diesem Fall wahlt der Arbeiter eine der vielen Eingabeeinrichtungen 73, die sich an 
verschiedenen Steilen der FertigungsstraBe befinden, und gibt dieselbe Information ein, wie die, die an dieser ausgewahl- 
ten Eingabeeinrichtung verloren ging. Das ID-Informationausgangssignal dieser Eingabeeinrichtung 73 wird in der Um- 
wandlungseinheit umgewandelt, urn sie an die Mehrfachschalttafel 40 auszugeben. Durch Ubertragung der Betriebsin- 
formation von der Mehrfachschalttafel 40 auf die APU 11 fuhrt die APU 11 an der Karosserie normale Arbeitsgange 
durch. Die Mehrfachschalttafel 40 erkennt die Bearbeitungsinformation, die von einer Eingabeeinrichtung 73 erhaiten 
wurde und sendet die Information zu dem Dateimanager 44. Der Manager 44 kann dann Abweichungen in einer ID- 
Platte 20, die sich zu einer bestimmten APU 11 bewegt hat, auf einem Betriebszustandmonitor an dem Buroterminal 45 
fin den. 

Das Fertigungssteuersystem der funften Ausfuhrung ist in seinen Funktionen in Fig. 37 dargestellt Die Femgungs- 
straBe umfaBt: eine Transporter nrichmng 12, die ein OBJ 1 sequenzieU von dem Eingangsbereich der FertigungsstraBe 
befordert; ein Speichermedium 20, das an dieser Transporteinrichtung 12 angebracht ist; eine Host-Steuereinrichtung 
320, die den Bearbeitungsinhalt bezugiich der OBJs 1 auf der FertigungsstraBe setzt und halt und den Bearbeitungsinhait 
unter Verwendung eines Netzwerks vermittelt; eine Bearbeitungsinformations-Leseeinrichtung ANT, die das Speicher- 
medium 20 liest, das die Bearbeitungsinformation speichert. die von der Host-Steuereinrichtung 320 auf Basis der Fer- 
tigungsinformation bezugiich des OBJs gesendet wurde, und bei der das OBJ 1 einer vorbestimmten Bearbeitung unter- 
worfen wird durch sequenzielle Betatigung einer Mehrzahl entlang der Bewegungsrichtung des OBJs angeordneter 
APUs auf Basis der Betatigungsinformation, die von der Host-Steuereinrichtung 320 gesendet wurde, in Ubereinstim- 
mung mit der Bearbeitungsinformation, die in einem Speichermedium 20 gespeichert ist; die FertigungsstraBe umfaBt 
weiter eine Mehrzahl Eingabeinrichtungen 73, wie etwa eine Strichcode-Leseeinrichtung und eine Tastatur, die die Be- 
arbeimngsinformation bezugiich der OBJs in das Netzwerk eingibt, und eine Wandlereinrichtung 74, die die von diesen 
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Eingabeeinrichtungen 73 eingegebene Information umwandelt, so dafi sie dasselbe Format wie die Information des Be- 
arbeitungsinhalts, die von der Steuereinrichtung 320 gesendet wurde, annimmt. 

Bezuglich der obigen Anordnung ist die Fertigungsstrafie mit einer Mehrzahl Eingabeeinrichtungen versehen, wie 
etwa einer Strichcode-Leseeinrichtung und einer Tastatur, die Bearbeitungsinformaiion bezuglich der OBJs in das Netz- 
5 werk eingibt, und mit einer Wandlereinrichtung 74, die die durch diese Eingabeeinrichtungen 73 eingegebene Informa- 
tion wandelt und bearbeitet, so dafi sie dasselbe Format wie die Information des Bearbeitungsinhalts der Host-Steuerein- 
richtung 320 arimmmL 

Selbst wenn die Bearbeitungsinformation bezuglich des OBJs, die in dem Speichermedium 20 an der Transportem- 
richtung 12 gespeichert ist, zerstort wird, wird infolge dessen Information von jeder der Eingabeeinrichtungen 73 ausge- 
10 geben, die an verschiedenen Stellen der Fertigungsstrafie angeordnet sind 

Dann wird die Information durch den Wandler 74 gewandeit und in dem oben erlauterten Format zur Hoststeuerein- 
richtung ausgegeben. Dann gibt die Hoststeuereinrichtung entsprechende Betriebsinformation an die APU aus, welche 
dadurch zur Bearbeitung des OBJs normal betrieben wird. Weil in diesem FaU keine zeitweilige Unterbrechung der Fer- 
tigungsstrafie zur Erneuerungsarbeit des Speichermediums 20 erforderiich ist, ist die Kapazitat zur Bearbeitung von 
15 OBJs 1 verbessert. 

Unter Bezug auf Fig. 38 wird eine sechste Ausfuhrung der Erfindung erlauterL 

Im Detail ist die APU 11, die an der Femgungsstrafie nach den ersten bis funften Ausfuhrungen installiert ist, wie erwa 
denen in Fig. 1 und 3, aufgebaut aus einer Bearbeitungseinheit 80 zur Durchfuhrung der erforderlichen Funktionen und 
aus einer Steuereinheit 81, wie etwa einer Sequenzsteuerung, die den in Fig. 37 gezeigten ArbeitsteU steuert Diese Steu- 

20 ereinheit 81 speichert verschiedene Bearbeitungsmuster gemafi den Fahrzeugmodellen; insbesondere sind dies die mdi- 
viduellen Beiriebsarten, die durch die Bearbeitungseinheit 80 der entsprechenden APU und der Einheit 81 diirchgefufart 
werden, welche Einheit 81 hierdurch die Bearbeitungseinheit 80 steuert, indem sie einem der Bearbeitungsmuster in 
Ubereinstirnmung mit dem von der ED-PlaUe 20 gelesenen Bearbeitungsf aktorcode folgt. 

Die Fig. 38 bezieht sich auf ein Fertigungssteuersystem, umfassend: eine Transporteinrichtung 12, die erne Karossene 

25 von dem Eingangsbereich zu dem Ausgangsbereich der Fertigungsstrafie befbrdert und nach Ausgabe der Karossene 1 
sich zuriick zum Eingangsbereich bewegt, urn in der Fertigungsstrafie zu zirkulieren, und eine Anzahi APUs (insbeson- 
dere ihre Bearbeitungseinheiten 80), die die durch die Transporteinrichtung 12 entlang der Fertigungsstrafie geforderten 
Karosserien 1 sequenziell bearbeiteL Die APU umfafit: ein Speichermedium 20, das an einer Transporteinrichtung 12 an- 
gebracht ist und Produkudentifikationsinformation oder dgl. speichert, die fur jede Karosserie 1 eingegeben ist; eine 

30 Lese-Scfareib-Einrichtung ANT, die an der APU 11 angebracht ist und Information in das Speichermedium 20 schreibt 
oder Information aus dem Speichermedium 20 liest und diese ausgibt; eine untergeordnete Steuereinheit 81, die ein Be- 
arbeitungsmuster aus einer Mehrzahl Bearbeitungsmuster, die vorab in Ubereinsummung mit dem Ausgang der Lese- 
Schreib-Einrichtung ANT gespeichert sind, entsprechend dem Ausgangssignal der Lese-Schreib-Einrichtung ANT aus- 
wahlt, die Bearbeitungseinheit 80 steuert und die Daten der Fahrzeugkarosserie 1 wahrend der Bearbeitung in der Bear- 

35 beitungseinheit 80 ausgibt; und eine Host-Steuereinrichtung 320, die die Produktidentifikationsinformation liber die 
Lese-Schreib-Einrichtung ANT in das Speichermedium 20 ausgibt und diese mit den Daten uber das Netzwerk LAN ein- 
gibt. 

Weil bei der obigen Einrichrung eine APU 11 der Fertigungsstrafie eine Karosserie 1 bearbeitet unter Nutzung der un- 
tergeordneten Steuereinrichtung 81 beim Bearbeitungsmuster, das aus einer Anzahi Bearbeitungsmuster ausgewahlt ist, 
40 die vorab in Ubereinstirnmung mit der Produktidentifikaiionsinformation die in dem Speichermedium an jeder Trans- 
porteinrichtung 12 gespeichert ist, gespeichert wurde, braucht der Arbeiter die Anweisungsdaten fur die APU nicht durch 
Feststellen des Fahrzeugmodells der Karosserie 1 einzugeben. Dementsprechend fuhrt eine irrtumliche Bewertung und 
Eingabefehler durch den Arbeiter zu keiner Fehlfunktion der APU. 

Die Host-S teuereinrichtung 320 uberwacht den Fortgang jeder Bearbeitung in der Fertigungsstrafie durch Ruckfuhren 
45 der OB J-Daten, einschliefilich der zur Bearbeitung der OBJs in jeder APU 11 benotigten Zeit und der Produktidentifika- 
tionsinformation der durch die APU 11 bearbeiteten Karosserie 1 zur Host-Steuereinrichtung 320. 
Die Einrichtung in Fig. 38 wird unter Bezug auf die Fertigungsstrafie nach Fig. 3 erlautert. 

Die Steuereinrichtung 80 entspricht der Sequenzsteuereinrichmng jeder APU 11 und der Mehrfachschalttafel 40, mit 
der die Sequenzsteuerung verbunden ist. Andererseits entspricht die Steuereinrichtung 320 jedem Terminalinstrument, 

50 gebildet aus der LAN, dem Modellkollationsterminal 31, der Koliationssicherungskopie 43, dem Dateimanager 44, dem 
Buroterminal 45, dem Datenmanager 42 und dem Hostcomputer 30, der wiederum das ModellkoUatioristerxmnal 31 mit 
der KoUationssicherungskopie 43 verbindeL Die Steuereinheit 80 arbeitet als eine untergeordnete Steuereinrichtung re- 
lativ zur Steuereinrichtung 320. Bei einer kleinen Fertigungsstrafie arbeitet die Mehrfachschalttafel 40 als eine Hoststeu- 
ereinrichtung zur Sequenzsteuerung jeder APU 11. Bei solchen Ausfuhrungen wird die ID-Information bezuglich der 

55 durch eine APU 11 zu bearbeitenden Karosserie oder dem Ergebnis (wie etwa der benotigten Arbeitszeit) des Arbeits- 
gangs auf Basis dieser ID-Information, zur Mehrfachschalttafel 40 gesendet. Diese Tafel 40 ubertragt die von einer An- 
zahi APUs 11 zugefuhrt Information uber den Datenmanager 42 zu jedem Terminal des Netzwerks. Das mit dem Netz- 
werk verbundene Buroterminal 45 zeigt die ID-Information der Karosserie 1 an, die gegenwartig in jeder Bearbeitungs- 
stufe der Fertigungsstrafie bearbeitet wird, oder zeigt die Information der Ergebnisse der Bearbeitung an einer Anzeige- 

60 einrichtung an. Dementsprechend kann das Buroterminal den vorangegangenen Arbeitsstatus bestatigen oder auf Pro- 
bleme hinweisen, wenn diese auftauchen. Jedes Terminal ist mit den anderen Terminals in dem Netzwerk verbunden und 
kann jederzeit Information in jedem Arbeitsvorgang aufrufen. Wenn beispielsweise ein Problem auftaucht und eine Ka- 
rosserie von der Fertigungsstrafie genommen wurde, kann die Information der entfernten Karosserie 1 geloscht werden 
durch Aufrufen der Situation an irgendeinem Terminal der LAN, wie etwa dem MofellkoUauonsterminal 31, der Kolla- 

65 tionssicherungskopie 43, dem Dateimanager 44, dem Btanerrninal 45, dem Datenmanager 42, in APUs in anderen Ein- 
richtungen oder in der Mehrfachschalttafel 40, die mit den APUs verbunden ist. Selbst wenn die Karosserie 1 entfernt 
und spater zur Fertigungsstrafie zuruckgefuhrt wird, kann die Information bezuglich dieses OBJ den APUs 11 anderer 
Arbeitsgange zugefuhrt werden. 
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Unter Bezug auf die Fig. 39 bis 46 wird eine siebtc Ausfuhrung erlautert. 

Eine in dem obigen Vorgang verwendete APU betatigt Roboter entlang vorbeschriebener Wege und setzt die Arbeits- 
gange, die fiir verscbiedene von diesen Robotera gehaltene Werkzeuge erforderlich ist, in Abhangigkeit von dem Be- 
triebsprogramm entsprechend dem Betriebsfaktorcode. Als Werkzeug zur Anbringung an diesen Roboter kann z. B. ein 
Schraubenschliissel zum Anziehen von Boizen und Muttem angebracht werden, der das Anziehdrehmoment fur die Ar- 5 
beit in einem vorbesdmmten Bereich halt. Auch eine SchweiBmaschine muB ihren resultierenden SchweiBstrom in ei- 
nem vorbesdmmten Bereich halten, und bei Farbbeschichtungseinrichtungen muB der Zerstaubungsdruck der Farbe 
ebenfalls in einem vorbestimmten Bereich gehalten werden. 

Um diesen Erfordemissen gerecht zu werden, wird bei herkdmmlichen FertigungsstraBen-Steuersystemen das Ergeb- 
nis der Arbeit auf einer Anzeige durch einen Arbeiter visuell uberwachL Wenn in der resultierenden Arbeit etwas unnor- 10 
males auftritt, wird das entsprechende OBJ nach Entfernung von der FertigungsstraBe repariert. 

Jedoch kann das Enmehmen oder Zuruckfuhren des reparierten OB Js die Ordnung der OBJs auf der FertigungsstraBe 
storen. Wenn OBJs in mehrere APUs kontinuierlich eingegeben werden, so ist es schwierig, richtig zu besdmmen, wel- 
ches OBJ ein Problem aufgeworfen hat und welche Art von Problem aufgetreten ist, um die erforderliche Reparaturarbeit 
auszuwahlen. 15 

Zweck dieser Ausfiihrung ist es, die durch die Arbeitswerkzeug erzeugten Resultate zu steuem. 

Die als Speichermedium verwendete ID- Platte ist an einem automatischen Transportdolly 12 angebracht, ahnlich der 
nach Fig. 4 der ersten Ausfuhrung. Die ID-Platte 20 bat Speicherbereiche 20a bis 20d, die beide Nummem des Fahrzeugs 
speichem, das als ein OBJ auf einen automadschen Transportdolly mit dieser angebrachten ID-Platte 20 geladen ist. Die 
Betriebsfaktorcodes Cn zeigen den Arbeitsinhait, der fur das Fahrzeug dieser Nummer n in jedem Vorgang auszufuhren 20 
ist, und sind fur Fahrzeuge mit Zahlen im Bereich von n bis n + i (in dieser Ausfuhrung i = 3) elektrisch gespeichert. 

Die Anordnung des gesamten durch die ID-Platte 20 gesteuerten Fertigungssteuersy stems ist in Fig. 39 erlautert. 

Mit 30 ist ein Hostcomputer bezeichnei. Wenn Karosserieinfomiarion Db die Art bezuglicb eines OBJ 1 (Bestim- 
mungsort, Sonderausstattung usw.) zeigt, wird das Fahrzeug dieser bestmrmien Nummer n von diesem Computer 30 aus- 
gegeben, der Operationsfaktorcode Cn zum Inhalt der Steuerung (Bearbeitimgsinhalt bei jedem Arbeitsgang) fur jede 25 
APU wird in Ubereinstirnmung mit dieser Karosserieinf orrna rion Db aus dem Mcidellkouationsterminal 31 ausgegeben 
und uber die Schreib/Lese-ANT in die ID-Platte 20 zusammen mit den Daten der Nummer n geschrieben. 

Diese ID-Platte 20 ist an einem automadschen Transportdolly 12 (oder dem Fahrzeug selber) angebracht, der mit der 
betreffenden Karosserie 1 der Nummer n beladen ist, und wird mit dem entsprechenden Fahrzeug 1 durch jeden Arbeits- 
gang bewegt. Eine an der APU 11 jedes Arbeitsgangs angebrachte Schreib-Lese-Einrichtung ANT liest die Fahrzeug- 30 
nummer n in dem Code Cn aus der ID- Platte. Jedes Fahrzeug 1 wird in Ubereinstirnmung mit dem Betriebsfaktorcode Cn 
bearbeitet durch Steuerung der entsprechenden APU in Ubereinstirnmung mit dem Faktorcode Cn, der durch die Lese- 
ANT gelesen wird. Wenn ein OBJ von einem automatischen Transportdolly 12 auf einen anderen Dolly 12 uberfuhrt 
werden muB, weil die FerdgungsstraBe uber mehrere Stockwerke lauft, werden die entsprechenden Daten einmal in die 
Leseeinrichtung ANT eingelesen und dann in die ID-Platte des anderen Dollys 12 eingeschrieben, wodurch die entspre- 35 
chenden Daten zusammen mit dem Dolly 12 gewechselt werden kdnnen. Wenn der entsprechende Dolly leer ist, d. h. 
wenn ein OBJ von einem Dolly 12 wegen eines erfaBten Fehlers oder aus einem anderen Grund entfemt wurde, werden 
die diese Situation anzeigenden Daten in die ID-Platte des entsprechenden Dollys 12 eingeschrieben, oder der Betriebs- 
faktorcode Cn fur das entsprechende Fahrzeug wird geioschL Die APUs sind gewohnlich in Gruppen oder einzeln mit 
dem Sequenzer 81 verbunden und uber diesen Sequenzer 81 mit der Mehrfachschalttafel 40 verbunden, um die diese Ar- 40 
beitssituation berucksichtigenden Daten auszugeben. Somit wird der Arbeitsstatus, die numerische Ordnung der Fahr- 
zeuge, fur die die Arbeit beendet ist, und die zur Arbeit benotigte Zeit usw. jeder der gruppierten APUs durch die Mehr- 
fachschalttafel 40 gesammelt und anderen mit der LAN verbundenen Terminals zugefuhrt. Der Sequenzer 81 liest Infor- 
mation von der ID-Platte durch Steuern der Lesesteuerung ANT, und gleichzeitig bestimmt der Sequenzer 81 den durch 
untergeordnete APUs 11 auszufuhrenden Arbeitsinhait auf Basis der gelesenen Information. 45 

Bei dieser Ausfuhrung ist uber den Datenmanager 42 die Mehrfachschalttafel 40 jeder FertigungsstraBe mit der LAN 
(Ortsbereichsnetzwerk) verbunden, durch welches die Tafei 40 mit dem Modellkollarions terminal 31, dem Dateimanager 
44, dem Buroterminal 45 und anderen in Verbindung stent. Weil die Anordnung dieses Netzwerksystems dieselbe ist wie 
die der ersten bis sechsten Ausfuhrung, wird auf Erlauterungen verzichteu 

Daruber hinaus ist die LAN mit einem Personalcomputer 46 versehen, der als Reparatursteuerungseinheit dient, um 50 
Daten uber die Ergebnisse der jeweiligen Fahrzeugbearbeitung jeder Bearbeitungsnummer von der Tafel 40 zusammen- 
zufassen. Beispielsweise werden von dem Sequenzer 81 jeder APU 11 zugefuhrte Daten, die sich auf das Anziehdreh- 
moment von Muttern, der eingefuhrten Fliissigkeitsmenge usw. beziehen, mit den entsprechenden Bezugsdaten an der 
Mehrfachschalttafel (oder dem Sequenzer) verglichen, um zu bestimmen, ob die Daten in dem Kontrollbereich liegen, so 
dafi die Daten uber die Arbeit, die als ein Ergebnis des Vergleichs erhalten wurden, zusammen mit den Eingabedaten der 55 
Reparatursteuereinheit 46 zugefuhrt werden. Wenn solche Daten unnormal sind (auBerhalb des Kontrollbereichs liegen), 
gibt die Reparamreinheit 46 Information zu dieser Situation und dem erforderiichen Inhalt der Reparaturarbeit aus, und 
zwar in Ubereinstirnmung mit der Reparatureinrichtung 47. 

Die Reparatureinrichtung 47 wiederholt den Arbeitsgang einer APU 11 stromaufwarts der betreffenden APU und um- 
fafit eine APU mit einer Funktion, wie etwa Muttern anziehen, Fliissigkeit eingeben usw., identisch zu der wenigstens ei- 60 
ner der stromaufwarts angeordneten APUs U, einen Arbeiter zur Durchfuhrung des obigen Vorgangs, eine Anzeigeein- 
richtung zur Wiedergabe des Arbeitsinhalts fur den Arbeiter, und eine automatische Zufuhrung zur Zufuhrung von Re- 
paraturteilen und Reparamrwerkzeugen zu dem Arbeiter. Es braucht nichterwahnt zu werden, daB der Reparamrvorgang 
nicht notwendigerweise am weitesten stromabwarts entlang der FertigungsstraBe angebracht sein muB, sondern er kann 
auch irgendwo entlang der FertigungsstraBe (stromabwarts von der zu reparierenden APU) angeordnet sein, um eine Be- 65 
arbeitung auszufuhren, die der irgend einer APU stromaufwarts dieser Position entspricht. 
Nachfolgend wird eine Ausfuhrung der obigen Einrichtung erlautert 

Zuerst wird Karosserieinformation in Ubereinstirnmung mit einem Fertigungsplan von dem Hostcomputer 30 sukzes- 
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siv ausgegeben. Diese Karosserieinformation wird an dem Modelikollationsterminal 31 der Textdatei folgend in einen 
Faktorcode umgewandeit. Die ID-Platte 20 einer Karosserie wird mit dem entsprechenden Betriebsfaktorcode am an- 
fanglichen Eingangsbereich des Vorgangs ausgegeben. Danach fiihrt jede APU durch Lesen des in der ID-Platte 20 ge- 
speicherten Beiriebsfaktorcodes automatische Arbeitsgange aus. In diesem Fall ist der Betriebsfaktorcode in Uberein- 

5 stimmung mit jedem Fahrzeugmodell gebildet. Selbst wenn daher verschiedene Fahrzeugarten auf der FertigungsstraBe 
laufen, kann sich die Bearbeitung in jeder APU 11 situationsgemaB anpassen. Weil der Betriebsfaktorcode nur die grund- 
iegende Funktion jeder APU bestirnmt, kann ihre Kombination in geeigneter Weise geandert werden, urn einen groBen 
Freiheitsgrad der APUs zu erreicben. Im Fall einer wesentlichen Anderung der Fahrzeugmodelle kann daher ein an den 
Inhalt der Anderung angepaBter Betriebsfaktorcode vorbereitet werden, der eine schnelle Antwort jeder APU ermoglicht 

10 unter der Bedingung, da6 die Textdatei im ModellkoUationsterminal 31 in Ubereinstimmung mit dem Inhalt der Ande- 
rung umgeschrieben ist. 

Der Inhalt der Steuerung und die Arbeitsgange der Reparatur werden nachfolgend unter Bezug auf Fig. 40 beschrie- 
ben. 

Jede APU 11 ist mit einem Sensor (nicht gezeigt) versehen, urn deren Betriebsergebnisse zu erfassen (Betriebsstatus). 

15 Die den Betriebsergebnissen entsprechenden Daten (z. B . Richtigkeit von Befestigungsdrehmoment und Flussigkeitsein- 
gabe) werden von dem Sensor ausgegeben, und es wird die von der ID-Platte gelesene Information fur das OBJ (wenig- 
stens Identifikationsdaten zur Bestimmung des OBJ und seine Eingangsnummer) der Mehrfachschalttafel 40 und weiter 
uber das LAN der Reparauirsteuereinheit 46 zugefuhrt Die Information wird weiter dem Reparaturvorgang 47 zuge- 
fuhrt. Weil bei einer kieinen Fertigungsstrafie mit einer kleinen Anzahi APUs die LAN fehit, werden die Reparaturinfor- 

20 mation und die Identifikationsdaten dem Reparaturvorgang 47 direkt iibertragen. 

Die Mehrfachschalttafel 40 wirkt als eine Steuereinrichtung, die dem Sequenzer 81, der eine Steuerung fur jede APU 
bildec ubergeordnet isL Die Mehrfachschalttafel 40 setzt die Anfrage zur Ausgabe von Betriebsergebnisdaten iiber die 
Steuereinheit 81 der APU U in bestimmten Inter/ alien (z. B. fur jedes OBJ oder fur eine vorbestimmte Anzahi von 
OBJs) und bestimmt, ob eine solche Anfrage vorliegt oder nicht (Schritt 1). Wenn diese Wertung bestatigt wird, werden 

25 die Betriebsergebnisdaten in die Metexachschalttafel 40 eingegeben (Schritt 2). Die Tafel 40 vergleicht die zugefuhrte 
Information uber die Bearijeiaingsexgebnisse mit den Bezugsdaten des jeweiligen Vorgangs (Schritt 3). Die Tafel 40 be- 
wertet weiterhin, ob auf Basis cheser Ergebnisse eine Reparatur erforderlich ist (Schritt 4). Wenn als eine Folge der vo- 
rigen Ergebnisse gewenet wird, da6 eine Reparatur unnotig ist, wird Information iiber die Bearbeitungsergebnisse be- 
ziigiich des nachsten OBJ nicht eingegeben, bis zu Schritt 1 zuriickgekehrt ist. Wenn eine Reparatur notig scheint, uber- 

30 tragt die Tafel 40 die Reparamran weisungsdaten und die das jeweilige OBJ identifizierenden Daten uber das LAN auf die 
Reparatursteuereinheit 46 (Schritt 5). Die ubertragenen Reparaturan weisungsdaten werden in der Repara tursteuereinheit 
46 gespeichert, die als eine Hoststeuereinrichtung wirkt (Schritt 6), und die in der Reparatursteuereinheit 46 gespeicherte 
Information wird der Reparatureinrichtung 47 zusammen mit der Information zur Identifizierung des OBJ zugefuhrt. Die 
Identifikationsdaten zu dem OBJ, das der Reparatur unterzogen wurden, und der Inhalt der Information zur Repara turan- 

35 weisung kann anderen Terminals, die mit dem LAN verbunden sind, zugefuhrt werden. Die Information zur Identifika- 
tion des OBJ und der Reparaturan weisungen ist in der Reparatursteuereinheit 46 oder irgend einem anderen Instrument, 
das die Information von der Reparatursteuereinheit 46 empfangen hat, gespeichert. Die Reparatureinrichtung wird nun 
unter Bezug auf Fig. 41 erlautert. 

Die an der Reparatureinrichtung angeordnete Steuereinrichtung (nicht gezeigt) wartet auf die Identifikationsdaten und 

40 die Reparaturanweisungsinformation, bis sie von der Reparatursteuereinheit 46 eingegeben wird (Schritt 10). Wenn diese 
Identifikationsdaten eingegeben sind, wird die Information gespeichert (Schritt 11). Nachfolgend wird auf die zur Repa- 
ratur bestimmte Karosserie gewartet (Schritt 12). Wenn die Reparatur benotigende Karosserie 1 ankommt, werden an der 
Karosserie 1 gemaB den Reparaturanweisungen bestimmte Bearbeitungsgange ausgefuhrt (Schritt 13). Dieser Vorgang 
wird beendet durch An weisung eines bestimmten Arbeitsgangs an den Sequenzer 81 der in der Reparatureinrichtung an- 

45 geordneten APU oder durch Anzeigen der Arbeitsinhalte auf irgend einer Anzeigeeinrichtung (einer elektrischen An- 
zeige wie etwa einer CD-Anzeige, einer Btidschirmanzeige oder einem gedruckten Beleg mit dem Inhalt des entspre- 
chenden Reparaturvorgangs), der von den Arbeitern gesehen werden kann, so dafi sie die Reparatur ausfuhren konnen. 

Normalerweise kann man einen Vorbereitungsvorgang setzen zur Versorgung mit Werkzeugen und Teilen, die fur den 
Reparaturvorgang 47 benotigt werden, und zwar in Abhangigkeit vom Inhalt der Reparaturan weisung in einer anderen 

50 FertigungsstraBe als der ursprungiichen Strafie, um die Karosserien 1 in FluB zu halten und um die obige Information zur 
Reparaturanweisung fur diesen Reparaturvorbereitungsvorgang zuzufuhren. Darin sind die Arbeiter in Bereitschaft, bis 
die Reparatur beendet ist (Schritt 14). Die Bewertung, ob die Reparatur beendet ist oder nicht, kann auf Basis einer fol- 
gender Kriterien getroflen werden: 

55 1. Beendigung der Durchfiihrung eines bestimmten Reparaturbetriebsprogramms in der APU 1, die an der Repara- 

nireinrichtung angebracht ist 

2. Manueller Betrieb (z. B. Schalterbetatigung zur Anzeige des Reparaturendes) durch Arbeiter in der Reparatur- 
einrichtung. 

60 Auf Basis dieser Entscheidung wird die Information, daB die Reparatur beendet ist, von dem Sequenzer 81 der Repa- 
ratureinrichtung 47 erkannt. Wenn die Reparatur durchgefuhrt ist, wird die Information, daB die Reparatur beendet ist, 
von dem Sequenzer 81 der Reparatureinrichtung 47 uber den LAN zu der Reparatursteuereinheit 46 ausgegeben (Schritt 
15). 

Wahrend in den obigen Ausfuhrungen die Reparatunnformation so eingerichtet ist, daB sie durch die mit der LAN ver- 
65 bundenen Reparatursteuereinheit 46 gesteuert wird, so ist es naturiich auch moglich, anderen Einrichtungen, die mit der 
LAN verbunden sind. die Ausfuhrung des Vorgangs zu erlaubcn, der durch die Reparatursteuereinheit auszufuhren ist. 
Die Ergebnisse der Funktionsanalyse aller Einrichtungen, die einen Reparaturvorgang in dem obigen Fenigungssteuer- 
system durchfuhren, kann wie in Fig. 41 ausgebildet sein. 
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Eine Anzahl Einrichtungen 401 bis 403 in der FertigungsstraBe hat angebrachte Sensoren 404 bis 406 zur Erfassung 
der Zustande der jeweiligen Einrichtungen. Die Erfassungsdaten dieser Sensoren 404 bis 406 werden der Reparaturbe- 
stimmungseinheit 407 zugefuhrt. Diese Reparaturbestimmungseinheit 407 ist normalerweise die Mehrfachschalttafel 40, 
die fiir eine Anzahl Sets die Sequenzer 81 der APUs an der FertigungsstraBe nach Fig. 38 fuhrt, sie kann jedoch durch an- 
dere Mehrfachschalttafeln, die mit dieser Tafel 40 uber die LAN verbunden sind, oder andere Hoststeuernngen an der 5 
LAN ersetzt werden. Andererseits speichert die Bezugsdatenspeichereinheit 408, die an der Reparaturbestimmungsein- 
heit 407 angebracht ist, die Bezugsdaten der Bearbeitungssituation in jeder Einrichtung, und diese Bezugsdaten sind so 
angeordnet, daB sie durch die Reparaturbestimmungseinheit 407 mit den Erfassungsdaten vergiichen werden, um die von 
den Sensoren zugefuhrten Daten mit Bezugsdaten zu vergleichen, um zu bestimmen, ob Reparatur notwendig ist oder 
nicht. Die Reparaturanweisungs-Speichereinheit 409 speichert die Inhalte des Reparaturvorgangs in Abhangigkeit der 10 
erfaBten Abweichung; z. B. Nachrichten zur Anweisung des auszufuhrenden Reparaturvorgangs oder der Reparaturan- 
weisungsinformadon zur Anzeige des optimalen Arbeitsprogramms der APU in der Reparatureinrichtung. Diese Repa- 
raturanweisungsinformation wird ausgewahlt anhand der Ergebnisse der Beurteilungen, die von der Reparaturbestim- 
mungseinheit 407 ausgegeben werden. Somit wird die ausgegebene Reparaniranweisungsinformation der APU 410 in 
der Reparatureinrichtung oder den Reparatureinrichtungen 412 zugefuhrt, die eine Anzeigeeinheit 411 zur Anzeige der L5 
Meidung umfaBt, welche die Reparaturinhalte zur Ausfuhrung der vorgeschriebenen Reparatur enthalt. Die Reparaturer- 
gebnisse in der Reparatureinrichtung 412 werden durch eine Bewertungseinrichtung fur das Ende der Reparatur bewertet 
(an der APU 410 angebrachter Sensor 413 oder ein manueil zu bedienender Beendigungsanzeigescbalter 411), die in dem 
Reparanirinformations-Speichermedium 415 gespeichert isL 

Die Reparatureinrichtung 412 braucht nicht notwendigerweise separat von der normaien FertigungsstraBe angebracht 20 
sein. Wenn ein abweichender Vbrgang auftritt, kann in der Einrichtung 401 beispielsweise der Reparaturinhalt auf einer 
Anzeige (der Anzeigeteil des Sequenzers dieser Einrichmng) angezeigt sein, die an der Einrichtung 403 angebracht ist, 
oder irgend eine der an der Einrichtung 403 angebrachten APUs betatigen. D. h., daB die Reparatureinrichtung durch ir- 
gextd eine Einrichmng ersetzt werden kann, der die normale FertigungsstraBe bildeL 

Die obige Ausfuhrung zeigt, daB die Reparamr-Bewermngsergebnisse aus einer Mehrfachschalttafel zusammen mit 25 
den Identifikationsdaten des OBJ uber eine Hoststeuereinrichtung der Reparatureinrichmng zugefuhrt werden. 

Die Bewertungsergebnisse, wie erwa der Reparatur art, konnen altemativ direkt in die OPlatte 20 der Karosserie 1 
eingeschrieben werden, was erfordert, daB die entsprechende Reparatureinrichtung die an jedem Vorgang angebrachte 
Leseeinrichmng ANT benutzt. Wenn wie oben dargestellt die Reparaturart in die ID-Piatte eingeschrieben ist, kann der 
erforderliche Reparaturvorgang in der Reparatureinrichtung 412 durchgefuhrt werden und zwar durch Lesen der Infor- 30 
mation der ID-Piatte 20 und Bewerten der Reparaturart in der Einrichtung 412. 

Die obige Anzeige 411 zeigt die Reparamnnhalte einen aus der Reparaturbesdmmungseinheit 407 an, die von einem 
Arbeiter auszufuhren sind. 

Die konkrete Ausbiidung wird nachfolgend unter Bezug auf die Fig. 42 bis 43 erlautert. Die Anzeige umfaBt eine An- 
zeige 420 wie etwa eine LCD- Anzeige oder eine BUdschirmanzeige usw., eine Steuereinheit zur Steuerung dieser An- 35 
zeige 420 und eine Bilddatenspeichereinheit 422, die die an der Anzeige 420 anzuzeigenden Bilddaten speichert. 

Wenn Reparaturanweisungsinformation zugefuhrt wird, erhalt die Steuereinheit 421 die der Reparaturanweisungsin- 
formadon entsprechenden Bilddaten aus der Anzeigeinhaltspeichereinheit 422 und zeigt die Bilddaten auf der Anzeige- 
einrichtung 420 an, vorausgesetzt daB das entsprechende OBJ in die Reparatureinrichtung 412 gefuhrt wurde. 

Nachfolgend wird ein konkretes Beispiel der oben beschriebenen Anweisung uber Reparaturinhalte beschrieben. 40 
Wenn beispielsweise in der Steuereinheit 407 bestimmt wird, daB das Anziehdrehmoment einer Radbefestigungsmutter 
bezuglich eines OBJ X nicht ausreicht, so wird die Reparaturanweisungsinformadon, daB "eine Anziehdrehmoment-Ein- 
stellung einer Radbefestigungsmutter Y bezuglich eines OBJ" erforderlich ist, der Steuereinheit 421 der Reparaturein- 
richtung 412 zugefuhrt. Die Steuereinheit 421 erhalt die Bilddaten entsprechend der Anziehdrehmomenteinstellung einer 
Radbefestigungsmutter Y von der Anzeigeinhalt-Speichereinheit 422 und zeigt diese Bilddaten auf einer Anzeigeein- 45 
richtung 420 an. 

Die Bilddaten umfassen Basisbilddaten (entsprechend der AuBenansicht des OBJ gemafi Bezugszeichen 430 und 431 
in Fig. 44) auf Basis der Art des OBJ X (bestimmt durch Fahrzeugmodell, Bestimmungsort, Modelljahr etc.) und der Re- 
paraturart (bestimmt durch das zu reparierende Teil wie etwa Rad, Motor usw.). Die angewiesenen Bilddaten (entspre- 
chend der die Mutter Y anzeigenden Pfeilmarkierung 432, 433 in Fig. 44) zeigen Reparaturanweisungen auf den AuBen- 50 
ansichten 430 und 431, und die schriftlichen Daten 430 nach Fig. 44 zeigen den Bearbeitungsinhalt. 

Dementsprechend kann der Arbeiter einer Reparatureinrichtung den erforderiichen Reparaturvorgang durch Betrach- 
ten des Bilds an der Anzeigeeinrichtung 420 durchfuhren. Wenn der Reparaturvorgang nicht in einem vorbestirnmten In- 
terval! beendet wurde, so erscheinen bestirnmte Reakdonen, wie etwa ein Alarm durch Stimme oder Bild, Anweisungen 
zur ReparaturwiederhoLung und ein Anhalten oder Veriangsamen der FertigungsstraBe. In diesem Fall beginnt das obige 55 
Zeitintervall, wenn das zu reparierende Werkstuck eingefuhrt wird oder die Reparaturanweisungen dargestellt werden. 
Das Ende des Intervalls wird beispielsweise dadurch bestimmt, daB eine Schalterbetatigung das Ende der Bearbeitung 
anzeigt. 

Die die Anzeige 430 darstellenden Einrichtungen sind nicht auf elektrische Anzeigen, wie etwa Budschirmanzeigen 
oder Russigkristallanzeigen. beschrankL Es konnen auch mechanische Anzeigen oder sogar eine Anzeigetafel verwen- 60 
det werden, die Buchstaben oder Figuren usw. darstellt. 

GemaB der obigen siebten Ausfuhrung an einer automatischen FertigungsstraBe, in der in Bewegungsrichtung der 
OBJs eine Vielzahl Arbeitsgange angeordnet sind und jedes OBJ unter der an jedem Arbeitsgang angebrachten bestimm- 
ten Steuereinrichtung sequenziell bearbeitet wird, gibt die Steuereinrichning in jedem Arbeitsgang durch einen Sensor 
erfaBte Information uber die Situation der an jeder Stufe ausgefuhrten Bearbeitung an die Hoststeuereinrichtung aus, die 65 
bei jeder Stufe jede untergeordnete Steuereinrichtung steuert. Die Hoststeuereinrichtung kann die Bearbeitungs situation 
in jeder Stufe erkennen und dementsprechend die Bearbeitungssituation uber die gesamte FertigungsstraBe uberblicken. 

In einer automatischen FertigungsstraBe, in der die Steuereinrichtung jede der verschiedenen Arbeitsgange entiang der 
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Bewegungsrichtung der OBJs auf Basis der in dem Speichermedium jedes OBJ gespeicherten Daten steuert, werden an 
den OBJs vorbestimmte Arbeitsgange sequenziell ausgefuhrt, derart, daB jeder Arbeitsgang mit einem Sensor versehen 
ist, der die Situation der an jeder Stufe ausgefUhrten Bearbeitung erfafit, und einer Schreibeinrichtung, die die durch den 
Sensor erfafite Situation in das Speichermedium schreibt und das Ergebnis der an jeder Stufe durchgefuhrten Bearbei- 
tung auf andere stromabwarts gelegene Stufen sicher ubertragen kann. 

Wenn dariiber hinaus bei der obigen Einrichtung die Reparatureinrichtung stromabwarts gelegen ist, so konnen durch 
Steuerung der Reparatureinrichtung auf Basis der Information aus der stromaufwarts gelegenen Steuereinnchumg oder 
der Information in dem Speichermedium auf stromaufwarts gelegenen Seite der Reparatureinrichtung Defekte, die die 
Ausgabe defekter Werkstiicke aus der FertigungsstraBe bewirken, verhindert werden, wodurch die Zuverlassigkeit der 
Fertigungsstrafie verbessert wird. 

In einer automatischen FertigungsstraBe, in der ein OBJ in einer Vieizahl entlang der Bewegungsrichtung der OBJs an- 
geordneter Arbeitsgange vorbestimmten Bearbeitungen sequenzieU unterworfen wird, umfaBt ein System: einen an je- 
dem Arbeitsgang angebrachten Sensor, der die wahrend der Bearbeitung durchgefuhrte Bearbeitung erfafit; einen Diskri- 
minator, der die Richtigkeit der Bearbeitung an jedem Schritt auf Basis von den Sensoren jeder Bearbeitung zugefuhrter 
Daten bestimmt; eine Ausgabeeinrichtung fur Reparaturinformation, die eine fur eine Beseitigung einer Abweichung er- 
forderiiche Reparaturanweisungsinformation ausgibt, unter der Bedingung, daB der Discriminator die Abweichung fest- 
stellt; und die Reparatureinrichtung, der an der stromabwarts gelegenen Seite derjenigen Einrichtung angebracht ist, fur 
die der Reparaturvorgang ais erforderiich bestimmt wurde und die an dem zu reparierenden OBJ den Reparaturvorgang 
ausfunrt Die Einrichtung umfaBt eine Biiddatenspeichereinheit, die die BUddaten entsprechend der Reparaturinforma- 
tion speichert; und eine Anzeige, die die von der Biiddatenspeichereinheit gelesenen BUddaten anzeigt und nicht nur Re- 
paraturinformation ausgeben kann, sondem aucfa den Inhalt des Reparaturvorgangs entsprechend dieser Reparaturinfor- 
mation, d. h. die Information uber die Bearbeitungsstelie, die Art der Bearbeitung usw. des Reparaturvorgangs, urn den 
Reparaturvorgang zu beschleunigerL 

Die Fig. 45 und 46 zeigen eine achte Ausfuhrung der vorliegenden Erfindung. 

Fig. 45 zeigt einen Arbeitsvorgang stromaufwarts des Reparaturvorgangs. Bei diesem Vorgang wird das Ergebnis (wie 
etwa das Anziehdrehmoment) der an einer Karosserie 1 ausgefuhrten Bearbeitung auf Basis der von der ID-Platte durch 
jede APU 11 gelesenen Information erfafit, und zwar unter Steuerung der Steuereinricfatung 40 (z. B. der in diesem Vor- 
gang angebrachten Mehrfachschalttafel), die diese APU 11 steuert. Dieses Ergebnis wird mit den Bezugsdaten vergh- 
chen, urn zu bestimmten, ob die Ergebnisse in einem besrimmten Qualitatsbereich liegen, und die Ergebnisse dieser Be- 
stimmung werden in die ID-Platte jedes OBJ 1 mittels einer Leseeinrichtung ANT (die auch eine Schreibfunktion hat) 
oder einer handbetatigten Schreibeinrichtung des Arbeiters eingegeben. D. h., daB bei dieser Ausfuhrung die in jedem 
Vorgang zu lesende Information uber die Bearbeitungsanweisung der APU und die Information der Bearbeitungsergeb- 
nisse in jedem Vorgang in die ID-Platte 20 eingeschrieben wird. Dementsprechend ist es nicht mehr erforderiich, die In- 
formation bezuglich der Reparatur wie bei der ersten Ausfuhrung dem Reparaturvorgang uber die LAN zu senden. 

Die Reparatureinrichtung ist stromabwarts der Einrichtung angeordnet, in dem die Reparatur ausgefuhrt wird Dieser 
Reparaturvorgang wird anhand der Fig. 46 eriauterL Eine Leseeinheit 440 best die in die ID-Platte 20 eingeschnebene 
Information; eine Objektbestimmungseinheit 441 erfaBt die Gegenwart eines in die Reparatureinrichtung eingefuhrten 
OBJs; eine Reparamrbestiiimiungseinneit 442 bestimmt die Richtigkeit der Reparatur auf Basis der Vergleichsergebmsse 
zwischen den von der Leseeinheit 440 eingefuhrten Daten der Bearbeitungsergebnisse und den in der Bezugsdatenspei- 
chereinheit 443 gespeicherten Bezugsdaten unter der Bedingung, daB durch die Objektbestimmungseinheit 441 das Ein- 
fuhren eines OBJ festgestellt wurde. Eine Steuereinheit 444 zeigt auf der Anzeige 446 die BUddaten an, die sie von der 
Biiddatenspeichereinheit 445 auf Basis der durch die Reparatiirbestimmungseinheit 442 vorgesehenen Bestimmungser- 
gebnisse erhalten hat. Dementsprechend wird foigender Vorgang ausgefuhrt 

Wenn durch die OBJ-Bestimmungseinheit 441 das Einfuhren eines OBJ festgestellt wird, liest die Leseeinheit 440 den 
Speicherinhalt (Reparaturinhalt) von der ID-Platte 20, und diese Reparaturinformation wird der Reparaturbesummungs- 
einheit 442 zugefuhrt. Die Reparaturbestimmungseinheit 442 liest die Bezugsdaten entsprechend der von der Datenspei- 
chereinheit 443 erhaltenen Reparaturinformation und bestimmt die erforderiichen Inhalte des Reparaturvorgangs. 

Die von der Reparaturbestimmungseinheit 442 erkannten Reparaturvorgangsinhalte werden der Steuereinheit 444 des 
Reparaturvorgangs zugefuhrt. . . ' . 

Diese Steuereinheit 444 wahlt in Antwort auf die erfafiten Fehlerinhalte aus der Datenspeicheremheit 445 diejemgen 
Bilddaten aus, die den besten Reparaturvorgang anzeigen, und steuert die Anzeige 446 auf Basis der ausgewahlten BUd- 
daten. Diese Anzeige 446 zeigt die Inhalte eines geeigneten Reparaturvorgangs dadurch an, daB sie das in Fig. 43 ge- 
zeigte Bild auf Basis der zugefuhrten Bilddaten auswahlt. In der Reparatureinrichtung kann eine Schreibeinrichtung vor- 
gesehen sein, urn die Inhalte und Ergebnisse des Reparaturvorgangs auf Basis der Bestimmung durch die Reparaturbe- 
stimmungseinheit 442 in die ID-Platte 20 der Karosserie 1 einzuschreiben. Weiterhin kann die Information bezuglich der 
Inhalte oder Ergebnisse der Bearbeitung auf den Hostcomputer (jeder uber die LAN angeschiossene Computer) ubertra- 
gen werden, urn den Uberwachungsgrad zu erhohen. 

Die obige Ausfuhrung verwendet ein System, in dem die Bearbeitungsergebnisse jedes OBJ mit dem Bezugsweix ver- 
glichen werden, urn die Richtigkeit einer Reparatur festzusteUen und dann die Reparaturinformation in die ID-Platte ein- 
zuschreiben. Es ist weiterhin mogtich, die Information der Bearbeitungsergebnisse jeder APU in der ID-Platte direkt zu 
speicfaem und diese Ergebnisse mit den Bezugsdaten zu vergleichen, urn zu bestimmen, ob die Ergebnisse in einem vor- 
bestimmten Qualitatsbereich liegen. und urn die Richtigkeit des Reparaturvorgangs auf Basis dieser Bestirnmungsergeb- 
nisse zu beurteilen. Wenn festgestellt wird, daB eine Reparatur erforderiich ist, so werden die Reparaturinhalte wie im 
Fall von Fig. 45 angezeigt. Anderenfails wird der Reparaturvorgang umgangen. 

Wahrend das Svstem zur Anzeige der Reparaturinhalte an den Arbeiter in Fig. 46 dargestellt ist, so kann auch zur 
Durchfiihrung des Reparaturvorgangs durch die APU folgendes System verwendet werden. Die Reparaturbestimmungs- 
einheit bestimmt das optimale Programm unter den verfugbaren Reparaturbearbeitungsprogrammen zur Durchfiihrung 
durch die APU auf Basis einer Bestimmung, ob eine Reparatur erforderiich ist, und fuhrt dieses Programm anstatt der 
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Anzeige der Steuereinheit der APU zu. 

Die Ausfuhrungen nach Fig. 45 und 46 sind funktionsgemaB folgendermaBen ausgebildet. 

In einer automalischen FertigungstraBe, in der das OBJ in einer Vielzahl enUang der Bewegungsrichtung des OBJ an- 
geordneter Arbeitsgange sequenziell den vorbestimmten Arbeitsgangen unterworfen wird und das OBJ mit einem Spei- 
cbermedium versehen ist, umfaBt jeder Arbeitsvorgang: einen Sensor, der die wahrend der Bearbeitung ausgefuhrte Be- 5 
arbeitungssituation erfaBt, und eine Schreibeinrichtung, die die durch den Sensor erfafite Information in das Speicherme- 
dium einschreibt; eine Reparatureinrichtung, in der die Reparatur entsprechend dem Vorgang ausgefuhrt wird, der strom- 
aufwarts dieser Reparatureinrichtung durchgefuhrt wird und die mit einer Leseeinrichtung versehen ist, die Information 
aus dem Speichermedium Uest; eine Reparaturbestimmungseinheit, die die Richtigkeit des Reparaturvorgangs besummt 
auf Basis sowohl der von der Leseeinrichtung zugefuhrten Information als auch der Bezugsdaten, und die gleichzeitig die 10 
Reparaturinfonnation liber den Inhalt des erforderiichen Reparaturvorgangs ausgibt; eine BUddatenspeicheremheit, die 
die Bilddaten entsprechend der Reparaturin formation speichert, und eine Anzeigeeinrichtung, die die aus der Bilddaten- 
speichereinheit gelesenen Bilddaten anzeigt Die Reparaturbearbeitungsinhalte werden zur Reparatureinrichtung m emer 
Leicht verstandlichen, konkreten Form ubenragen. Weiterhin ist es besonders efifektiv, die Reparaturinfonnation aus der 
diesen OBJ-Typ bestimmenden Information, der Information zur Bestimmung des reparaturbedurftigen Teils des OBJ 15 
und der Information bezugiich der Inhaite der erforderiichen Reparaturvorgange zusammenzusetzen und die Bilddaten in 
Basisbilddaten, Anweisungsbilddaten oder Schriftdaten zu klassifizieren und zu speichern. Noch detailliertere Repara- 
Luranweisungen sind dadurch moglich, dafi man die Auswahl der Basisbilddaten auf Basis der diesen Typ von OBJ be- 
stimmenden Information steuert und die Anweisungsbilddaten und Schriftdaten auf Basis der Information uber die Re- 
paraturbearbeitungsinhalte steuerL . 20 

Nachfolgend wird unter Bezug auf die Fig. 47 bis 5 1 eine neunte Ausfuhrung der vorUegenden Erfindung beschneben. 

Wenn ein Hostcomputer 30 Fahrzeuginformation Db (Fahrzeugmodell, Ausfuhrungsformen, Zusatzausstattungen 
usw.) bezugiich eines OBJ (Kraftfahrzeug) einer bestimmten Anzahl n ausgibt, werden der Betriebsfaktorcode Cn zur 
Betriebssteuerung (auszufuhrende Bearbeitung in jedem Arbeitsgang) jeder APU von dem ModeUkollationsterminal 22 
in Abhangigkeit von dieser Karosserieinformation Db ausgegeben und zusammen mit der Anzahl Daten n mittels einer 25 
Antenne AJST in die ID-Platte 20 eingeschrieben. Diese ID-Platte ist an dem automatiscfaen Transportdolly 12, an dem 
das betreffende Fahrzeug der Anzahl n angebracht ist, oder an dem Fahrzeug selbst befestigt, so daB es sich mit dem 
Fahrzeug 1 bewegt und somit die Anzahl Daten n und der Betriebsfaktorcode Cn durch eine Antenne ANT und eine an 
der APU 11 jedes Arbeitsgangs angebrachte Leseschreibeinrichtung gelesen werden kann. Der Code Cn steuert jede 
APU 11, die an der Karosserie 1 entsprechende Arbeitsgange ausfuhrt. Wenn die Uberfuhrung eines OBJ von einem au- 30 
tornatischen Transportdolly 12 auf einen anderen wegen der Anlage der Fertigungssteuerung uber mehrere Stockwerke 
erforderlich ist so werden die entsprechenden Daten auf die ID-Platte des anderen automatischen Transportdolly 12 
durch eine Kette aus einem Lesegerat ANT, einer Uberfuhrungssteuereinheit 35 und einer Leseeinrichtung ANT ubertra- 
gen. Wenn dariiber hinaus ein OBJ von einem automatischen Transportdolly 12 wegen einem bemerkten Fehier oder aus 
anderen Umstanden entfernt wird, werden diese Situation anzeigende Daten in die ID-Platte dieses Dolly 12 von emer 35 
durch einen Bandarbeiter betatigten Schreibeinrichtung eingeschrieben oder der Betriebsfaktorcode Cn bezugiich dieses 
Dolly 12 wird geloscht. 

Mit dem Sequenzer 81 ist eine APU allein oder eine Gruppe von APUs verbunden. Der Sequenzer 81 kann welter mit 
der Mehrfachschalttafel 40 verbunden sein, um die Bearbeitungszustande auszugeben. Somit werden diese Betriebszu- 
standsdaten (die Zahl des letzten Fahrzeugs, dessen Bearbeitung beendet wurde, die benotigte Bearbeitungsdauer usw.) 40 
einer fur jede Gruppe einer Vieizahl APUs installierten Mehrfachschalttafel 40 zugefuhrt, so dafi sie gesammelt und an- 
deren mit der LAN verbundenen Terminals zugefuhrt werden konnen. Der Sequenzer 81 liest ID-Information von der 
ID-Platte 20 durch Steuerung der Leseeinrichtung ANT und bestimmt die Bearbeitungsinhalte zur Durchfuhrung durch 
die untergeordnete APU 11. 

Wahrend die Mehrf achscfaalttafeln 40 jeder FertigungsstraBe uber die LAN (Ortsbereichsnetzwerk) verbunden sind, 45 
so dafi sie in dieser Ausfuhrung uber die LAN mit dem FanrzeugmcKieUkoUationsterminal 81 verbunden sind, ist die 
Struktur dieses Netzwerks mit der der zuvor genannten Ausfuhrungen identisch. 

Bei dieser Ausfuhrung ist jede Mehrfachschalttafel 40 sowohl mit den die Fertigungsstrafie bildenden APUs 11 als 
auch mit der Transportsteuerung 90 verbunden, die die Transporteinrichtungen steuert, und zwar einschliefilich der in der 
Fertigungsstrafie eingerichteten Forderer und Ladeeinricfatungen zur Befdrderung der OB Js von und zu der entsprechen- 50 
den APU. Somit steht die Mehrfachschalttafel 40 mit jedem der Sequenzer 81 und der Transportsteuerung 90 in Verbin- 
dung, um die APU und die diesen Transportsteuerungen untergeordneten Transporteinrichtungen als Satz fur jede Ferti- 
gunesstrafie zu steuern und um die Bearbeitungsbedingungen jeder APU 11 durch Informationsempfang von den Se- 
quenzern 81 zu steuern. Dadurch, dafi die Sequenzer 81 zwischen der Mehrfachschalttafel 40 und jeder APU 11 ange- 
ordnet sind, ist das Erfassen von Vorkommnissen erleichteru die seitens der APU zufallig auftreten und, falls erforder- 55 
Uch, das aufierplanmafiige Zufuhren von Steuersignaien zu den APUs. Nachfolgend werden die Bearbeitungsinhalte in 
der FertigungsstraBe auf Basis ihrer Funktionen erlautert. 



Uberwachungsfunktion 



60 



Ein Sequenzer uberfuhrt Informadon jeder APU aufierplanmafiig zu und fuhrt genaue Steuersignale jeder der APUs 
zu, um jede APU individual zu steuern. Tatsachlicb dient der uberwiegende Teil dieser Dateniibertragung diesen Vor- 
gangen. Wenn daher eine gelegendiche Ausgabe von APU-Bearbeitungsinformadon erforderlich ist, kann er in manchen 
Fallen diese Anfragen nicht sofort beantworten. Um solchen Anfragen nachzukommen, ist eine Uberwachungsfunktion 
erforderlich, die eine dem individueUen Sequenzer 81 ubergeordnete Steuereinricfamng benutzt, um die Bearbeitung ssi- 65 
tuation jedes Vorgangs in der FertigungsstraBe genau zu bestimmen. 

Jeder Sequenzer 81 Uest Information von der ID-Platte 20 nach FeststeUung der Ankunft eines mit einem OBJ belaae- 
nen automatischen Transportdolly 12 und gibt Steuersignale zu untergeordneten APUs aus, um ihre jeweiligen Bearbei- 
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tungsinhalte zu bestimmen. Er iiberwacht die Bearbeitungsinhalte jeder APU 11 uber cine vorbestimmte Periode und gibt 
die uberwachte Information (z. B. den Betriebsmodus der APU und die Anzahl der APUs) in einen vorbestimmten Spei- 
cherbereich zur Erneuerung der Aufnahme ein. Der Sequenzer 90 ais Steuereinheit uberwacht die Betriebssituauon der 
Transporteinrichtungen (z. B. den Takt (Transportgeschwindigkeit), oder die Position der Transporteinrichtung (ist sie 
am Ausgangspunkt des Arbeitshubs oder am Ende oder mitten drin?)) und erneuert die Aufnahmen dieser Betriebssitua- 
tion in einem vorbestimmten Speicherbereich. Gleichzeitig iiest die Mehrf achschalttafel 40 die Daten in jedem Speicher- 
bereich der Sequenzer 81 und 90 von jedem Sequenzer 81 und 90 uber eine vorbestimmte Periode (unabhangig von der 
des Sequenzers) und nimmt die gelesene Information in einer Zeitserie neu oder sequenziell auf. 

Dementsprechend kann der die FertigungsstraBe steuemde Arbeiter die Betriebssituauon in jedem Instrument der Fer- 
tigungsstraBe uber eine an der Mehrfacbschalttafel 40 angebrachte Anzeigeeinrichtung 91 durch Betatigung der Tafel 40 
bewerten. Weil die Mehrfachschalttafel 40 uber das Netzwerk mit dem Datenmanager 42 verbunden ist, ist eine ahnliche 
Uberwachung auch an den anderen Instrumenten mogiich. 

Aniauf- und Stopfunktion der FertigungsstraBe 



Weil die obige automatische FertigungsstraBe einen normalen Fertigungsbetrieb ausfuhren kann unter der Bedingung, 
daB alle die FertigungsstraBe bildenden APUs in Betrieb sind, so wird es als notwendig betrachtet, daB aUe APUs und 
Transporteinrichtungen, wie etwa der Lift, betriebsbereit sind, wenn die FertigungsstraBe anlauft. Diese Aniauf- und 
Stopfunktion der FertigungsstraBe wird durch schneiles und sicheres Bestimmen eingerichtet, ob alle APUs und Trans- 
20 porteinrichtungen der FertigungsstraBe betriebsbereit sind. 

Die automatische FertigungsstraBe dieser Ausfuhrung kann durch Betatigung der Mehrfachschalttafel 40 gestartet 
oder gestopt werden. Wenn der "Aniauf der FertigungsstraBe ,, als der Zustand festgelegt ist, in dem ein OBJ hereingef ah- 
ren oder aus dem Arbeitsbereicb jeder APU 11 herausgefahren werden kann, voraus gesetzt, daB das OBJ an jeder APU 
11 vorhanden ist und jede APU 11 einen vorbestimmten Betrieb ausfuhren kann, und vorausgesetzt, daB die von der ID- 
25 Platte gelesene Information in den jede APU steuernden Sequenzer 81 eingegeben wurde, kann die FertigungsstraBe an- 
laufen, wenn der Anlaufbefehl von der Mehrfachschalttafel 40 ausgegeben wurde (Schritt 110 in Fig. 48). 

In Schritt 111 wird bestimmt, ob Information von der ID-Platte eingelesen wurde. Auf Basis dieser Information wird 
Steuerinformation ausgegeben, urn den Betrieb der APU 11 zu bestimmen (Schritt 112). 

Der obige Betrieb wird wiederholt, bis ein Stopbefehl eingegeben ist (Schritte 113 und 114). Unterdessen arbeitet der 
30 Sequenzer 90 zur Transportsteuerung nach Fig. 49. Es wird bestimmt, ob das Anlaufkommando in die Mehrfachschalt- 
tafel 40 eingegeben wurde oder nicht (Schritt 120). 

Von der Mehrfachschalttafel 40 wird die Taktinformation abgefragt (Schritt 121). 

Auf Basis der zugefuhrten Information wird der Takt gesetzt und der Betrieb mit dem gesetzten Takt begonnen (Schritt 
122). 

35 Der obige Betrieb wird wiederholt, bis ein Stopbefehl eingegeben isL Wenn aus irgendeinem Grund erne Anderung 
des Takts erforderlich wird, so wird der Taktsetzwert, der in Schritt 121 in Antwort auf die Abfrage zugefuhrt wurde, 
durch Anderung der Takteinstellung in der Mehrfachschalttafei 40 geandert 

Die Taktanderung wird bes timm t als eine Anderung der Transportgeschwindigkeit (Anzahl der durch die Transport- 
einrichtung transportierten Werkstiicke pro Zeiteinheit). Wenn daher der Takt herabgesetzt wird, so nimmt die Arbeits- 
40 frequenz jeder APU ab, so daB das Interval! zwischen den Arbeitsschritten langer wird und umgekehrt. 
In Fig. 50 ist der Betrieb der Mehrfachschalttafel 40 dargestellL 

Es wird bestimmt, ob der Aniauf von der an der Mehrfachschalttafel 40 angebrachten Tastatur eingegeben wurde 
(Schritt 130). 

Zum Aniauf wird an den Sequenzer 90 ein Startanweisungssignal ausgegeben (Schritt 131). 
45 Bei Nicht-Betrieb wird auf den Plan von Start bis Stop Bezug genommen (Schritt 132). 

Es wird bestimmt, ob der Aniauf zum gegenwartigen Zeitpunkt stattfinden soli (Schritt 133). 

Es wird bestimmt, ob die Startzeit mit der gegenwartigen Zeit uberemstimmt (Schritt 134). 

Wenn diese Zeiten ubereinstimmen, wird Schritt 131 gesetzt und die S tartan weisung wird ausgegeben. 

Der Plan wird in dem vorbestimmten Speicherbereich der Mehrfachschalttafel 40 in der Struktur auf genommen, in der 
50 die Laufeeit der FertigungsstraBe vom Startpunkt bis zum Stoppunkt entlang einer Zeitachse aufgenommen wird, so daB 
der Femgungsplan, der in die Tastatur der Mehrfachschalttafel 40 oder dem Hostcomputer eingegeben wurde, in den vor- 
bestimmten Bereich der Mehrfachschalttafel 40 aufgenommen wird. Somit kann sicfaer bestimmt werden, ob ein Start- 
kommando mogiich ist, und zwar unter Verwendung der obigen Uberwachungsfunktion zur Erkennung der Betriebszu- 
stande jeder APU in der FertigungsstraBe vor dem Anlaufbefehl. 
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Taktanderungsfunktion 



Der Takt der obigen automatischen FertigungsstraBe wird dauemd oder zeitweise in Antwort auf den Fertigungspian 
oder die Fertigungssituation (soil weitergearbeitet oder unterbrochen werden?) im vorhergehenden oder nachfolgenden 
Arbeitsgang emeuert. Jedoch macht es in diesen Fallen Schwierigkeiten, den Takt fur jede die FertigungsstraBe bilden- 
den APU zu andem. Die Taktanderung wird nicht immer aufrecht erhalten, sondem wirkt nur wahrend einer bestimmten 
Periode, bis eine bestimmce Bedingung erfullt ist, z. B. bis die Arbeit an diesem Tag beendet ist, ein vorbestimmter Ar- 
beitsumfang durchgefuhrt wurde usw.. Manchmal ist es problefnatisch, zum ursprunglichen Takt zuriickzukehren, nach- 
dem der Takt einmal geandert wurde. Deswegen soilte der Vorgang der Taktanderung standardisiert werden. Der Takt 
65 wird dadurcfa geandert, daB man die Tastatur der Mehrfachschalttafel 40 betatigt oder von einem der Mehrfachschalttafel 
40 ubergeordneten Person alcomputer ein Taktanderung ssignal eingibL 

Nachfoigend wird der Vorgang der Taktanderung unter Bezug auf Fig. 51 erlautert. 
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Schritt 150 

Erwarten der Eingabe eines Taktanderungsbefehls. 

Schritt 151 

Es wird bestimmt, ob der eingegebene Taktanderungsbefehl dauernd oder nur voriibergehend ist oder nicht. Der Takt- 
anderungsbefehl wird zusammengesetzt aus den Daten beziigiich der Setzwerte des zu andemden Takts und den Daten 
zur Anzeige, ob diese Taktanderung dauernd oder nur voriibergehend ist, und diese Besummung wird durch Lesen der 
Daten ausgefuhrL Fiir eine vorubergehende Anderung wird zuerst das Flag fur voriibergehende Anderung an einer be- 
stimmten SteUe des Speicherbereichs der Mehrfachschaittafel gesetzt (Schritt 152) und dann zu Schritt 153 weitergegan- 
gen. 

Schritt 153 

Der als Taktanderungsdaten zugefuhrte Taktwert wird in dem gesetzten Taktspeicherbereich als gesetzter Takt der Fer- 
tigungsstraBe undatiert gespeichert Die Taktdaten werden eingerichtet, bevor irgendeine Anderung in anderen Speicher- 
bereichen festgeiegt ist. Dementsprechend wird ein neuer Takt in einem vorbestimmten Bereich bespeicbert und als Er- 
gebnis wird der in Schritt 121 zugefuhrte Taktwert geandert, wenn die Fertigungsstrafie anlauft. Wenn der Takt voriiber- 
gehend geandert wird, so ist die Speicherung von Daten bezugiich des Takts vor der Anderung nicht norwendig. 

Schritt 154 

Es wird bestimmt, ob der gesetzte Takt effektiv ist oder nichL Die Verwirklicnung vort>esummter Zeiibedingungen 
sind z. B., daB eine besrimmte Vorbereitungszeit erreicht ist, die Abschaltzeit fur diesen Tag erreicht isL oder numerische 
Bedingungen (z. B. daB eine vorbestimmte Anzahl Fahrzeuge hergestellt wurde) und kunstiiche Bedingungen (z. B. die 
FertigungsstraBe wurde durch manuelle Einwirkung angehaiten). Als Ergebnis wird der gegenwanige Takt aufrechtge- 
halten wie er ist, bis die vorbestimmten Bedingungen eintreten. 

Schritt 155 

Es wird bestimmt, ob das Flag fur vorubergehende Anderungen vorhanden ist oder nicht Wenn es nicht vorhanden ist, 
wird das Programm beendet und der Takt nach der Anderung so gelassen, wie er ist. 

Schritt 156 

Wenn das Flag fur vorubergehende Anderung vorhanden ist, werden die in einem separaten Bereich gespeicherten Da- 
ten des Bezugstakts gelesen und dieser Takt wird in einem vorbestimmten Bereich auf den neuesten Stand gebracht ge- 
speichert. 

In Abhangigkeit davon, ob der Taktanderungsbefehl einen Befehl enthalt, ob dieser voriibergehend ist oder nicht, kehrt 
der Takt, nachdem die Setzzeit oder nachdem numerische Bedingungen eingerichtet sind, entweder zum urspriinglichen 
Takt zuriick oder wird in seiner geanderten Form beibehalten. 

Der Bezugstakt kann nicht nur in der Mehrfachschaittafel 40 gespeichert werden, in die der Taktanderungsbefehl ein- 
gegeben werden kann, sondem kann auch in den der Tafel ubergeordneten Datenmanager oder jede APU eingegeben 
werden. D. h., daB nur der den gegenwartigen Takt speichernde Bereich an der Mehrfachschaittafel 40 installiert ist und 
daB dieser Takt zur Ruckkehr zum Bezugstakt gebracht werden kann durch Empfang der Daten bezugiich des Bezugs- 
takts, der von dem Speicherbereich des uber- oder untergeordneten Instruments nur dann zugefuhrt wird, wenn die An- 
derung voriibergehend ist. Weiter kann eine Mehrfachschaittafel 40 einer FertigungsstraBe die Information der Mehr- 
fachschaittafel 40 einer anderen FertigungsstraBe durch einen Datenmanager und die LAN uberwachen, oder sie kann ei- 
nen Startbefehl oder einen Stopbefehl ausgeben. 

Wahrend in der obigen Ausfuhrung der Fall einer Taktanderung erlautert ist, so kann auch eine Unterscheidung zwi- 
schen einer voriibergehenden Anderung und einer permanenten Anderung durch Anderung beispieisweise des Betriebs- 
modus zugelassen sein. Die Technik der vorliegenden Erfindung kann fiir einen Fall angewandt werden, in dem der Be- 
triebsmodus zur Fertigung eines bestimmten Fahrzeugmodells nach einer voriibergehenden Anderung des Modus in ei- 
nen Betriebsmodus zur Herstellung eines bestimmten Fahrzeugmodells wieder eingesetzt werden muB, wobei der statio- 
nare Betriebsmodus als Bezugsdaten festgeiegt wird. 

Die Einrichtung der obigen neunten Ausfuhrung ist in ihren Funktionen wie folgt angeordneL 

In einer automatischen FertigungsstraBe, in der verschiedene Arbeitsgange endang der Bewegungsrichtung von OBJs 
angeordnet sind, wird ein OBJ voifaestimmten sequenziellen Bearbeitungen unterworfen. Das System bezugiich dieser 
Ausfuhrung umfaBt: eine individuelle Steuereinheit, die jeden Arbeitsgang individuell steuert; eine Steuerbaueinheiu die 
die individuellen Sleuereinheiten steueru in denen die individuelle Steuereinheit mit einer Unterscheidungseinheit ver- 
sehen ist, die die Richtigkeit des Betriebs in individuellen Arbeitsgangen durch die Anweisungen erkennt, die von der 
Steuerbaueinheit zugefuhrt werden; eine Aufnahmeeinheit, die die Situation der individuellen Arbeitsgange wahrend ei- 
ner vorbestimmten Aufhahmeperiode aufriimmt; wobei die Steuerbaueinheit versehen ist mit einer Befehlsetzeinheit, die 
den der individuellen Steuereinheit zuzufiihrenden Befehl setzt, und einer Leseeinheit, die die in der Aufnahmeeinheit 
aufgenommene Informauon liest. 

Die obige Einrichtung laBt die individuelle Steuereinheit anlaufen, vorausgesetzt, daB von der Steuerbaueinheit ein 
Startkommando ausgegeben ist, und laBt die Steuerbaueinheit einen Startbefehl durch kunstiichen Betrieb oder auf Basis 
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eines vorbestimmten Betriebsplans ausgeben. Die Bcfehlssetzeinheit kann hierzu beispielsweise ein manuell betatigter 
Schalter sein. 

Die obige Befehisetzeinheit kann aufgebaut sein aus einer Planaufhahmeeinheit, die die Startzeit aufhimmt, und einem 
Zeitdiskriminator, der ein Unterscheidungssignal ausgibt unter der Voraussetzung, daB die in der Planaufnahmeeinheit 

5 aufgenommene Stanzeit mit der gegenwartigen Zeit ubereinstimmt. 

Wie oben ausgefuhrt, wird von der Steuerbaueinheit ein Starthefehlsignal der Steuereinheit jedes Arbeitsgangs manu- 
ell zugefuhrt, oder zur Startzeit auf Basis eines vorbestimmten Fertigungsplans, wodurch jeder Arbeitsgang betatigt wer- 
den kann, vorausgesetzt, dafi dieses Signal zugefuhrt wird, so daB die aus vielen Arbeitsgangen mit vielen APUs aufge- 
baute FertigungsstraBe sofort akiiviert wird um die Fertigung einzuleiten. 

to In der neunten Ausfuhrung der Erfindung wird in einer automatischen FertigungsstraBe, in der eine Anzahl Arbeits- 
gange entlang der Bewegungsrichtung von OBJs angeordnet ist, ein OBJ vorbestimmten sequenziellen Arbeitsgangen 
unterworfen. Das System bezuglich dieser Erfindung umfafit: eine individuelle Steuereinheit, die individuell jeden Ar- 
beitsgang uberwacht; eine Steuerbaueinheit, die die individuellen Steuereinheiten steuert; wobei eine individuelle Steu- 
ereinheit versehen ist mit einer Speichereinheit, die die auf den neuesten Stand gebrachte Bearbeitungssituation uber eine 

15 vorbestimmte Periode speichert; und wobei eine Steuerbaueinheit versehen ist mit einer Leseeinheitt die die in dem Spei- 
cherbereich der individuellen Steuereinheit gespeicherte Information liest, und mit einer Anzeige, die die von der Lese- 
einheit gelesene Information anzeigL 

Weil die auf den neueslen Stand gebrachte Information an dem zu steuernden Instrument in dem Speicherbereich der 
individuellen Steuereinheit gespeichert ist, erhalt die Steuerbaueinheit Information des in jedem Bearbeitungsgang zu 

20 steuernden Instruments, so daB diese angezeigt werden kann. Weil die auf den neuesten Stand gebrachte Information an 
dem zu steuernden Instrument in dem Speicherbereich der inctividnellen Steuereinheit gespeichert ist, erhalt die Steuer- 
baueinheit Information uber das in jedem Bearbeitungsgang zu steuernde Instrument, um die Betriebssituation des zu 
steuernden Instruments durch die Steuerbaueinheit sicfaerzusteflen. 

In der neunten Ausfuhrung der Erfindung zu einer auiornatischen FertigungsstraBe, in der OBJs vorbestimmter se- 

25 quenzieller Bearbeitung in einer Vielzahl von Arbeitsgangen, die entlang der Bewegungsrichtung der OBJs angeordnet 
sind, unterworfen werden, umfaBt das Fertigungssteuersystem der voriiegenden Erfindung: einen ersten Speicher, der die 
Tatigkeit jedes Arbeitsgangs enthaltenden~Bearbeitungsdaten speichert; eine erste Schreibeinrichtung, die den ersten 
Speicher die auf den neuesten Stand gebrachten Daten der Bearbeitungsbedingungen speichem iaBt; einen ersten Diskri- 
minator, der die Daten neuer Bearbeitungsbedingungen, die durch die Emeuerungseinrichtung auf den neuesten Stand 

30 gebracht werden miissen, unterscheidet; einen zweiten Speicher, die die in dem ersten Speicher gespeicherten Inhalte vor 
dem durch die erste Schreibeinrichtung auf den neuesten Stand gebrachten Speicher halt, wenn die bestimmten Unter- 
scheidungsergebnisse von dem Diskriminator erhalten wurden; einen zweiten Diskriminator, der die Beendigung des Be- 
triebs unter den neuen Betriebsbedingungen feststeilt; und eine zweite Schreibeinrichtung, die die auf den neuesten 
Stand gebrachten Inhalte, die in dem zweiten Speicher gespeichert sind, in den ersten Speicher speichert in Antwort auf 

35 die Ergebnisse, die durch den ersten Diskriminator festgestellt wurden, wenn der zweite Diskriminator das Betriebsende 
feststeilt 

Aus diesem Grund werden die Betriebsdaten bezuglich der fruheren Betriebsbedingungen vor dem Einschreiben der 
Daten bezuglich der neuen Betriebsbedingungen konserviert, und zwar auf Basis der Bestimmungsergebnisse bezuglich 
der neuen Betriebsbedingungen. Nachdem der Betrieb unter den neuen Betriebsbedingungen beendet ist, werden die 

40 konservierten Betriebsergebnisse in Antwort auf die Unterscheidungsergebnisse eingerichtet, wodurch man eine auto- 
matische Riickkehr zu den fruheren Betriebsbedingungen erreicht Wenn die Betriebsbedingungen sich auf die Ge- 
schwindigkeit beziehen, konnen die Betriebsbedingungen nach der Anderung der Fertigungsgeschwindig der Ferti- 
gungsstraBe automatisch zu ihrer urspriinglichen Geschwindigkeit zuruckkehren. 

Weil im Hinblick auf die industrielle Verfugbarkeit der oben beschriebenen Erfindung die identifizierten Daten durch 

45 eine Konversionstabelle in Betriebsanweisungsdaten gewandelt werden, die wiederum die APUs steuern, konnen Ande- 
rungen der Bearbeitungsinhalte leicht durch Anderung der Inhalte der Konversionstabelle durchgefuhrt werden. Weil 
dariiber hinaus die Betriebsanweisungsdaten bezuglich vieler OBJs in dem Speichermedium gespeichert werden konnen, 
werden die Betriebsanweisungsdaten bezuglich der folgenden OJBs sowie den an der jeweiligen Bearbeitungsstelle einer 
APU angekommenen OBJ vorab erhalten. Bevor daher die Bearbeitung eines OBJ beendet ist und das folgende OBJ ein- 

50 gefuhrt ist, werden daher die Betriebsanweisungsdaten der folgenden OBJs erhalten, und die Vorbereitungsarbeit fur 
diese OBJs kann durchgefuhrt werden, wodurch sich der Zeitverbrauch mindert und die Fertigungsenizienz der Ferti- 
gungsstraBe verbessert ist. 

Die Erfindung betrifft eine automatische FertigungsstraBe, wie etwa eine automarische FertigungsstraBe fur Kraftfahr- 
zeuge. Automatische Bearbeitungseinheiten, wie etwa eine automatische Bearbeimngseinheit und eine Montageeinheit 

55 zur Durchfuhrung erforderlicher Arbeitsgange an den zu bearbeitenden Werkstiicken, sind an erforderlichen Stellen in ei- 
ner automatischen FertigungsstraBe angeordnet und fuhren verschiedene Arten von Arbeitsgangen an den zu bearbeiten- 
den Werksnicken, die sich entlang der FertigungsstraBe bewegen, aus. Jede automatische Bearbeioingseinheit muB an je- 
dem Modeil Arbeitsgange durchfiihren, wenn verschiedene Modelle auf derselben FertigungsstraBe gefertigt werden, 
wie etwa in einer AutomobilfertigungsstraBe. Beispielsweise bei einer AutomobilfertigungsstraBe gibt ein Arbeiter An- 

60 weisungsdaten fur jede automatische Bearbeitungseinheit ein. Diese Anweisungsdaten enthalten das Modell, die Bestim- 
mung eines entweder zwei- oder viertiirigen Typs und die Verfugbarkeit von Zusatzausstattungen. Dann untersucht der 
Arbeiter visuell die Identinkationskarte, die an dem Kraftf ahrzeug angebracht ist und fiihrt eine Beurteilung jedes Falles 
durch. Die Erfindung eriei chert die Modification der Hngabe und Details von Steuerdaten, die zur Steuerung einer auto- 
matischen Bearbeitungseinheit in einer FertigungsstraBe, die eine Mehrzahl automatischer Fertigungseinheiten enthalt, 

65 erforderlich sind. Die Erfindung vermindert weiterhin den Zeitverbrauch durch Lesen der Information jeder automati- 
schen Fertigungseinheit, wodurch die Fertigungseffizienz verbessert ist. Das folgende zeigt die Einrichtung der Erfin- 
dung zum Erreichen dieses Zwecks. Von einem Hostcomputer zugefuhrte Identifikationsdaten werden an jedem Arbeits- 
gang durch Datenumwandlungsmittel in Steuerdaten einer automatischen Fertigungseinheit gewandelt. Dieses Speicher- 
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medium wird mit den zu bearbeitendcn Werkstucken zusammen bewegt, und jede automatische Bearbeitungseinheit 
wird durch Steuerdaten, die von dem Speichermedium gelesen wurden, gesteuert. In dem Speichermedium sind nicht nur 
Steuerdaten fur die zu bearbeitenden Werkstucke, die sich mit diesem Speichermedium bewegen, gespeichert, sondern 
auch fur andere zu bearbeilende Werkstucke. Diese Anordnung erlaubt eine Wandlung von aus einem Hostcomputer aus- 
gegebenen Identifikationsdaten in Betriebsanweisungsdaten mitteis einer Datenumwandlung. Diese Betriebsanwei- 
sungsdaten sind in ein Speichermedium der entsprechenden zu bearbeitenden Werkstucke mitteis Datenschreibeinrich- 
tungen eingeschrieben. Weil die Beziehung zwischen den Betriebsanweisungen und Idendfikationsdaten in der Wandler- 
einrichtung gespeichert ist, werden die Betriebsanweisungsdaten unterBezug auf diese Umwandlungstabeile erzeugt, so 
daB die automatische Fertigungseinheit durch diese Betriebsanweisungsdaten gesteuert werden kann. 

Patentanspriiche 

1. Fertigungssteuersystem, umfassend: 

einen Hostcomputer (30; 201) zur Ausgabe von Identifikationsdaten zum Identifizieren von Werkstucken (OBJ; 1; 
204,213); 

eine Mehrzahl an vorbestimmten Stellen entiang einer FertigungsstraBe angeordneter automatischer Bearbeitungs- 
einheiten (APU; 11; 202), welche in Abhangigkeit von Betriebsanweisungsdaten Arbeitsgange durchfuhren; 
eine Datenwandlereinrichtung (203) mit Textdateien, die die Beziehungen zwischen den Betriebsanweisungsdaten 
und den Identifikationsdaten speichern, wobei die Datenwandlereinrichtung (203) aus den Identifikationsdaten un- 
ter Bezug auf die Tex tdate ien die Betriebsanweisungsdaten erzeugt; 

mformationsspeichereiririchnjngen (20, 30; 205, 215), die jeweils an entiang der FertigungsstraBe bewegten, zu be- 
arbeitenden Werkstucken (OJB; 1; 204, 213) angeordnet sind und sich mit ihnen bewegen, und die Inhalte von an 
den Werksnicken (OBJ; 1; 204, 213) auszufuhrenden Arbeitsgangen speichern; 

eine Daienscm^beinrichning (ANT; 206, 216; 51) zum Einschreiben der durch den Datenwandler (203) erzeugten 
Betriebsarrweisungsdaieo in die Informationsspeichereinrichtungen (20, 30; 205, 250) der Werkstucke (OBJ; 1; 
204, 213) entsprecbend den Betriebsanweisungsdaten; 

eine Leseeinrichamg (ANT; 216; 50; 302) zum Lesen von Information aus dem Informationsspeicher (20, 30; 205, 
215) eines an einer vorbestimmten S telle der FertigungsstraBe befindlichen Werkstiicks (OBJ; 1; 204, 213); und 
eine Steuereinrichtung (220; 272, 273, 274) zum Steuern der Bearbeitungseinheiten (APU; 11; 202) in Abhangig- 
keit von der durch die Leseeinrichtung (ANT; 216; 50; 302) aus dem Informationsspeicher (20, 30; 205, 215) gele- 
senen Information, so daB die Bearbeitungseinheiten (APU; U; 202) an dem einen Werkstiick (OBJ; 1; 204, 213) 
vorbesummte Arbeitsgange ausfuhren; 

wobei die Informationsspeichereinrichtung (20, 30; 205, 215) eine Mehrzahl Speicherbereiche (20a, 20b, 20c, 20d) 
auf weist, die jeweils die Information uber das eine Werkstiick (OBJ; 1; 204, 213) und Informationen Qber andere, in 
einem vorbestimmten Bereich stromaufwarts des einen Werkstiicks (OBJ; 1; 204, 213) entiang der FertigungsstraBe 
angeordnete Werkstucke (OBJ; 1; 204, 213) speichern. 

2. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1, in dem die Datenwandlereinrichtung (203) Dateien (208) zur verdich- 
tenden Wandlung der Betriebsanweisungsdaten aufweist; 

die Datenschreibeinrichtung (ANT; 206) zum Schreiben der verdichteten Betriebsanweisungsdaten in die Informa- 
tionsspeichereinrichtungen (20; 205) von Werkstucken (1; 204, 213) entsprecbend den verdichteten Betriebsanwei- 
sungsdaten ausgebildet ist; und 

jede der Bearbeitungseinheiten (APU; 11; 202) zum Lesen der verdichteten Betriebsanweisungsdaten aus der Infor- 
mations peichereiiirichtung (20; 205, 215) des entsprechenden zu bearbeitenden Werkstiicks (1; 204, 213) ausgebil- 
det ist und 

wobei jede der Bearbeitungseinheiten (APU; 11; 202) zur Durchfuhrung von Arbeitsgangen in Abhangigkeit von 
den gelesenen verdichteten Betriebsanweisungsdaten ausgebildet ist. 

3. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, worin die Steuereinheit (220) die Bearbeitungseinheiten (APU; 
11; 202) in Abhangigkeit von gegenwartig aus einem der Informationsspeichereinrichtungen (20; 205, 215) geiese- 
ner Information uber das eine Werkstiick (1; 204, 213) nur dann steuert, wenn die gegenwartig aus der Informati- 
onsspeichereinrichtung (20; 205, 215) gelesene Information uber dieses eine Werkstiick (OBJ; 1; 204, 213) mil der 
aus der vorhergehenden Informationsspeichereinrichtung (20; 205, 215) gelesenen Information uber dieses eine 
Werkstiick (OBJ; 1; 204, 213) ubereinstimmt. 

4. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, weiter umfassend: 

eine Loscheinrichtung (217) zum Loschen von Inhalt einer mformationsspeichereinrichtung (20; 205, 215), die am 
Ausgang (212) der FertigungsstraBe von einem bis dort transportierten Werkstiick (OBJ; 1; 213) getrennt und zum 
Eingang (211) der FertigungsstraBe zuruckgefuhrt wurde, und 

eine Schreiberiaubms-Bestimmungseinrichtung (218) zum Bestimmen, ob der Inhalt der Informationsspeicherein- 
richtung (20; 205, 215) geloscht ist, bevor die Datenschreibeinrichtung (ANT; 206, 216; 51) neue Daten einschreibt, 
so daB die Schreiberlaubnis-Bestimmungseinrichtung (218) die Datenschreibeinrichtung (ANT; 206, 216; 51) nur 
dann arbeiten laBt, wenn der Inhalt der Informationsspeichereinrichmng (20; 205, 215) geloscht ist, und die Daten- 
schreibeinrichtung (ANT; 206, 216; 51) nicht arbeiten laBl, wenn der Inhalt der Irifoimationsspeichereiniichiung 
(20; 205, 215) nicht geloscht ist. 

5. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 4, worin die Datenschreibeinrichtung (216) umfafit: 

eine zweite Leseeinrichtung (218) zum Lesen von in die Informationsspeichereinrichtung (215) eingeschriebener 
Information; 

eine Koinzidenzbestimmungseinrichtung (220) zur Bestimmung, ob das von der zweiten Leseeinrichtung (218) ein- 
gelesene Ergebnis mit der von der Schreibeinrichtung (216) zu schreibenden Information ubereinstimmt, und eine 
Alaimeinrichtung (227), die die zu schreibende Information neu einschreibt, wenn eine Uberemstimmung nicht 
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festgestellt wird, und die einen Alarm ausgibt, wenn die Ubereinstimmung auch dann nicht festgestellt werden 
kann, wenn die zu scfareibende Information eine vorbestimmte Anzahl von Malen wiederholt neu eingeschrieben 
wurde. 

6. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, worin die Bearbeitungseinheiten (12; 202) zusatzlich zur Bear- 
beitung des einen Werkstucks (1; 204, 213) in Abhangigkeit von in dem einen Informadonsspeicbermedium (20; 
205, 215) gespeicherter Information uber dieses eine Werkstuck (1; 204, 213) Vorbereitungsarbeit zur Bearbeitung 
in einem vorbestimmten Bereich stromaufwarts des einen Werkstucks (1; 204, 213) endang der Fertigungsstrafie 
angeordneter weiierer Werkstucke (1; 204, 213) in Abhangigkeit von Information uber diese weiteren Werkstucke 
(1; 204, 213) durchfuhren. 

7. Steuerverfahren fur eine FertigungsstraBe, umfassend: 

einen Schritt zum Speichern von Information in jeder von mformationsspeichereinrichtungen (20), die sich zusam- 
men mil einer Mehrzahl zu bearbeitender Werkstucke (OBJs; 1) endang der FertigungsstraBe bewegen, welche In- 
formation Inhalte von Arbeitsgangen betrifft, die von automatiscben Bearbeitungseinheiten (APUs; 11) an einem 
der Werkstucke auszufuhren sind, und dariiber hinaus Inhalte von Arbeitsgangen betrifft, die von den Bearbeitungs- 
einheiten (11) an anderen der Werkstucke auszufuhren sind, welche anderen Werkstucke an bis zu einer i-ten S telle 
stromaufwans des einen Werkstucks (1) entlang der FertigungsstraBe auf einanderfolgen; 

einen Schritt zum Lesen von Information aus einer Informationsspeichereinrichtung (20), die sich zusammen mit 
dem einen Werkstuck (1) bewegt; 

einen Schritt, der bewirkt, daB die Bearbeitungseinheiten (11) das eine Werkstuck (1) in Abhangigkeit der Informa- 
tion zu diesem einen Werkstuck nur dann bearbeiten, wenn zwischen der Information uber das eine Werkstuck (1), 
die aus der einen Informationsspeichereinheit (20) an dem einen Werkstuck (1) gelesen wurde, und Information 
uber dieses eine Werkstuck (1), die aus einer Informationsspeichereinrichtung (20) an einem weiteren Werkstuck 
- gelesen wurde, Ubereinstimmung besteht, welches weitere Werkstuck vor dem Lesen der entsprechenden Informa- 
tion sspeicbereinrichtung (20) durcb die Bearbeioingseinheiten (11) bearbeitet wurde; 
wobei das Steuerverfahren fur die FertigungsstraBe weiter umfaBt: 

einen Schritt zumErsetzen von Information, falls ein Werkstuck an bis zu einer i-ten Stelle stromaufwans des einen 
zu bearbeitenden Werkstucks von der FertigungsstraBe entfernt wurde, 

wobei der Schritt zum Einsetzen von Information das Ersetzen solcher Information umfaBt. die in einer Gruppe von 
Informatiorisspeichereinrichtungen (20) gespeichert ist und Werkstucke stromaufwans des entfemten Werkstucks 
betriff, durch gespeicherte Information uber Werkstucke, die jeweils stromaufwarts den Werkstucken benachbart 
sind, die sich stromaufwarts des entfemten Werkstucks befinden, wobei die Gruppe von Informationsspeicherein- 
richtungen (20) an solchen Werkstucken angebracht ist, die bis zu einer i-ten Stelle stromabwarts des entfemten 
OBJ (1) aufeinanderfolgen. 

8. Steuerverfahren nach Anspruch 7, umfassend: 

einen Schritt zum Schreiben von Information, falls ein Werkstuck von einer Transrx)rteinrichtung (12) der Ferti- 
gungsstraBe entfernt wurde, 

wobei der Schritt zum Schreiben von Information das Schreiben von Information, daB kein Werkstuck (OBJ) vor- 
handen ist, in Speicherbereiche (20a-20d) einer Informationsspeichereinrichtung (20) umfaBt, die an der einen 
Transporteinrichuing (12) angeordnet isU und in Speicherbereiche (20a-20d) von Informationsspeichereinrich tun- 
gen (20) umfaBt, die an einer Gruppe von Transporteinrichtungen (12) angebracht sind, die sich an bis zu einer i-ten 
Stelle aufeinanderfolgend stromabwarts der einen Transponeinrichtung (12) befinden, welche Speicherbereiche 
(20a-20d) dem entfemten Werkstuck und an der Gruppe von Transporteinrichtungen (12) angeordneten weiteren 
Werkstucken entsprechen, und wobei die in den Speicherbereichen (20a-20d) gespeicherte Information, daB kein 
OBJ vorhanden ist, durch Information uber ein neues Werkstuck ersetzt wird, wenn das neue Werkstuck an derjeni- 
gen Transporteinrichuing (12) angebracht wird, von der das eine Werkstuck entfernt wurde. 

9. Steuerverfahren nach Anspruch 7, umfassend: 

einen Schritt zum Anordnen eines neuen Werkstucks bis zu der i-ten Stelle stromaufwarts des einen durch die Be- 
arbeitungseinheiten (11) bearbeiteten Werkstucks (1); 

einen Schritt zum Speichern von Information in einer mformauonssr^ichereinrichtung (20) an dem neuen Werk- 
stuck uber dieses neue Werkstuck und von Information uber eine Gruppe von Werkstucken, die sich an bis zu einer 
i-ten Stelle aufeinanderfolgend stromaufwarts des neuen Werkstucks entlang der FertigungsstraBe befinden und 
einen Schritt zum Schreiben von Information uber das neue Werkstuck in Speicherbereiche (20a-20d) der Informa- 
tionsspeichereinrichtung (20) an Werkstucken, die sich an bis zu einer i-ten Stelle aufeinanderfolgend stromabwarts 
des neuen Werkstucks befinden, wobei die Speicherbereiche (20a-20d) dem neuen Werkstuck entsprechen, und 
zum Ersetzen von Information, die in Speicherbereichen (20a-20d) entsprechend den Werkstucken stromaufwarts 
des neuen Werkstucks gespeichert ist, durch Information uber Werkstucke, die stromabwarts den Werkstucken be- 
nachbart sind, die sich stromaufwarts der des neuen Werkstucks befinden. 

10. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1, umfassend: 

eine Bestimmungseinrichtung (220) zum Bestimmen, ob ein Werkstuck aus der FertigungsstraBe entfernt wurde; 
wobei die Bestimmungseinrichtung (220) zum Bestimmen ausgebildet ist, ob ein Werkstuck aus der Fertigungs- 
straBe entfernt wurde und ob ein neues Werkstuck an der FertigungsstraBe an einer nicht weniger als i-ten Stelle 
stromaufwarts des einen OBJ (1) angeordnet wurde; 

wobei die Datenschreibeinrichtung (ANT; 206, 216; 51) zum Ersetzen von Information ausgebildet ist, die in einer 
Gruppe von Informationsspeichereinrichtungen (20) gespeichert ist und Werkstucke stromaufwarts des entfemten 
Werkstucks betrifft, durch gespeicherte Information uber Werkstucke, die jeweils stromaufwarts der Werkstucke 
benachbart sind, die sich stromaufwans des entfemten Werkstucks befinden, wobei die Gruppe von Informations- 
speichereinrichtuneen (20) an Werkstucken angeordnet ist, die sich an einer bis zu einer i-ten Stelle aufeinanderfol- 
gend suromabwarts'des entfemten Werkstucks befinden, wenn das Entfernen des einen Werkstucks durch die Be- 
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stimmungseinrichtung (220) festgestellt wurde; 

wobei die Datenscnreibeinrichtung (ANT; 206, 216; 51) zum Schreiben von Information uber das neue Werkstuck 
in Speicherbereiche (20a-20d; 260, 261) von soichen Informationsspeichereinricbtungen (20) ausgebildet ist, die an 
Werkstucken angeordnet sind, die sicb an bis zu einer i-ten Stelie aufeinanderfolgend stromabwarts des neuen 
Werkstucks befinden, wobei die Speicherbereiche (20a-20d; 260, 261) dem neuen Werkstuck entsprechen, und zum 
Ersetzen von Information, die in Speicherbereichen (20a-20d; 260, 261) entsprechend Werkstucken stromaufwarts 
des neuen Werkstucks gespeichert ist, durch Information uber Werkstucke, die stromabwarts Werkstucken benach- 
bart sind, die sich stromaufwarts des neuen Werkstucks befinden, wenn das Anbringen des neuen Werkstucks durch 
die Bestimmungseinrichtung (220) erfafit wurde; 

wobei die Steuereinheit (220) die Bearbeitungseinheiten (11) in Abhangigkeit von Information iiber das erne Werk- 
stiick (1), die gegenwartig aus der einen Informationsspeichereinrichtung (20) heraus gelesen wirct nur dann steu- 
ert, wenn die gegenwartig aus der einen Informationsspeichereinrichtung (20) ausgelesene Information uber das 
eine Werkstuck (1) und die eine Information iiber das eine Werkstuck (1), die zuvor aus der einen Informationsspei- 
chereinrichtung (20) geiesen wurde, uberemstimmen. 
11. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1, umfassend: 

eine Bestimmungseinricbmng (220) zum Bestimmen, ob ein Werkstuck (1) aus der FertigungsstraBe entnommen 

wurde; n 
wobei die Bestimmungseinricbtung (220) bestimmt, ob ein Werkstuck (1) aus der FertigungsstraBe entnommen 
wurde und ob ein neues Werkstuck (1) an einer nicht weniger ais i-ten SteUe stromaufwarts des einen Werkstucks 
(1) eineesetzt wurde; . 
wobei die Datenscnreibeinrichtung (ANT; 206, 216) Information, daB kein Werkstuck vorhanden ist, in Speicher- 
bereiche (20a-20d) eines Informationsspeichermediums (20) des entfemten Werkstucks (1) und in Speicherberei- 
che (20a-20d) von Informationsspeichermedien (20) schreibt, die an Werkstucken (1) angebracht sind, die sich an 
einer bis zu einer i-ten Stelle aufeinanderfolgend stromabwarts des einen entfernten Werkstucks (1) befinden, wobei 
die Speicherbereiche (20a-20d) dem entfemten Werkstuck (1) entsprechen, wenn das Entfernen des entfemten 
Werkstucks (1) durch die Bestimmungseinrichtung (220) erfafit wurde, wobei die Datenscnreibeinrichtung (ANT; 
206, 216) die in den Speicherbereichen (20a-20d) gespeicherte Information, daB kein Werkstuck vorhanden ist, 
durch Information uber das neue Werkstuck ersetzt, wenn das Anordnen des neuen Werkstucks auf der Transport- 
einrichtung (12), von der das eine Werkstuck entfemt wurde, durch die Bestimmungseinrichtung (220) festgestellt 
wurde; 

wobei die Steuereinheit (220) die Bearbeitungseinheiten (11) in Abhangigkeit von Information uber das erne Werk- 
stuck (1), die gegenwartig aus dem einen mfonnationsspeichermedium (20) gelesen wurde, nur dann steuert, wenn 
die Information uber das eine Werkstuck, die gegenwartig aus dem einen Informationsspeichermedium (20) gelesen 
wurde, und Information uber das eine Werkstuck (1), die zuvor aus dem einen Informationsspeichermedium gelesen 
wurde, ubereinstimrnen. 

12. Steuerverfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, worin das Ersetzen der Information durch ein Informanons- 
zufuhrmittel (ANT) durchgefuhrt wird, das an den jeweiligen Bearbeitungseinheiten (11) an der FertigungsstraBe 
angebracht ist 

13. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, umfassend: 

eine Uberfuhrungseinrichtung (12; 214) zur Uberfuhrung zu bearbeitender Werkstiicke (1; 213) aus einem Ein- 
gangsabschnitt (15; 211) einer Mehrzahl FertigungsstraBen (300, 301) zu einem Ausgangsabschnitt (212) der Ferti- 
gungsstrafien, die dann nach Abgabe des zu bearbeitenden Werkstucks (1; 213) und RQckfuhrung in den Eingangs- 
abschnitt (15; 211) in jeder FertigungsstraBe (300, 301) zirkuliert; 

eine Speichereinrichtung (20; 215) zum Speichern von Information bezuglich der zu bearbeitenden Werkstiicke (1; 

213) ; 

eine Leseeinrichtung (ANT1 ; 302) zum Lesen von Information aus einer an der Uberfuhrungsseinrichtung (12; 214) 
vorgesehenen Speichereinrichtung (20; 215), wenn die mit zu bearbeitenden Werkstucken (1; 213) versehene Uber- 
fuhrungseinrichmng den Endabschnitt (212) der FertigungsstraBe (300) eneicht; 

ein Speichermedium (303) zum Speichern der durch die Leseeinrichtung (ANT1; 302) gelesenen Information; 
eine Schreibeinrichtung (ANT2; 304) zum Schreiben der durch das Speichermedium (303) zu speichemden Infor- 
mation in eine Speichereinrichtung (20, 30; 215), die an der Uberfuhrungseinrichtung (12; 31; 214) am Eingangs- 
abschnitt (15; 211) der anderen FertigungsstraBe (301) vorgesehen isL 

14. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, umfassend: 

eine Uberfuhrungseinrichtung (12; 214) zur Uberfuhrung zu bearbeitender Werkstucke (1; 213) von einem Ein- 
gangsabschnitt (15; 211) einer Mehrzahl FertigungsstraBen (300, 301) zu einem Ausgangsabschnitt (212) der Ferti- 
gungsstraBen, die dann nach Abgabe des zu bearbeitenden Werkstucks (1; 213) und Ruckfuhrung in den Emgangs- 
abschnitt (15; 211) in jeder FertigungsstraBe (300, 301) zirkuliert; 

eine Zwisc hen uberfuhrungseinrichtung (61) zur Uberfuhrung der Werkstucke (1; 213) von dem Ausgangsabschnitt 
(212) einer FertigungsstraBe (300) zu dem Eingangsabschnitt (15; 211) einer weiteren FertigungsstraBe (301); 
eine Speichereinrichtung (20; 215; 308) zum Speichern von Information bezuglich der Werkstucke, die an der Uber- 
fiihrungseinrichtung (12, 214) vorgesehen ist; 

eine Leseeinrichtung (ANT1; 302) zum Lesen der Information aus einer an der Uberfuhrungseinnchtungen (12; 

214) vorgesehenen Speichereinrichtung (20; 215, 308), wenn die mit Werkstucken versehene Uberfuhrungseinrich- 
tung (12; 214) den Ausgangsabschnitt der einen FertigungsstraBe (300) erreicht; 

eine erste Speichereinrichtung (62; 305) zum Speichern der durch die Leseeinrichtung (ANT1; 302) gelesenen In- 
formation; , • l_ 
eine zweite Speichereinrichtung (20; 64; 308) zum Schreiben von Information in der ersten Speicnereinncntung 
(62), wenn die Werkstucke (1; 213) sich an der Zwisc henuberfuhrungseinrichtung (61) befinden; 
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eine dritte Speichereinrichtung (66; 307) zum Schreiben der Information in der zweiten Speichereinrichtung (64), 
wenn die Werkstiicke (1; 213) zu einem Eingangsabschnitt (15; 211) der weiteren FertigungsstraBe (301) gefuhrt 
werden; und . r ^ 

eine Schreibeinrichtung (ANT2) zum Schreiben der Information in der dritten Speichereinnchtung in die Uberrun- 
5 rungseinrichtung (12; 214), wenn die Werkstiicke (1; 213) an einer Uberfm^ngseinrichtung (12; 214) angeordnet 

sind, die sich am Eingangsabschnitt (15; 211) der weiteren FertigungsstraBe (301) befindet. 

15. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 14, worin die Zwischenuberfuhrungseinrichtung (61) erne Menrzanl 
kontinuierlicher Fordereinrichtungen (62) umfaBt, wobei die zweite Speichereinrichtung (20, 64; 308) eine Mehr- 
zahl Speicherbereiche (308) umfaBt, die jeder Uberruhrungseinrichtung (61) entsprechen, wobei jeder Speicherbe- 

io reich (308) Information aus einem Speicherbereich (305) einer vorhergehenden Stufe liest, wenn Werkstucke (1) an 

einer entsprechenden Uberruhrungseinrichtung angeordnet sind, und wobei die dritte Speichereinrichtung (66; 307) 
Information aus einem Speicherbereich (308) an der letzten Stufe der zweiten Speichereinrichtung (64; 308) liest, 
wenn Werkstiicke (1) zu einem Eingangsabschnitt (15; 211) der weiteren FertigungsstraBe (301) gefuhrt werden. 

16. Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, umfassend: 

15 eine Uberfuhrungseiiirichtung (12; 214) zur Uberfuhrung zu bearbeitender Werkstiicke (1; 213) von einem Ein- 

gangsabschnitt (15; 211) einer Mebrzahi FertigungsstraBen (300, 301) zu einem Ausgangsabscbnitt (212) der Feru- 
gungsstrafien (300, 301), die dann nach Abgabe des zu bearbeitenden Werkstiicks (1; 213) und Ruckfuhrung in den 
Eingangsabschnitt (15; 211) in jeder FertigungsstraBe (300, 301) zirkuliert; 

eine Zwischenubermhrungseinrichtung (61) zur Uberfuhrung der zu bearbeitenden Werkstucke (1; 213) vom Abga- 
7 0 beabschnitt (212) einer FertigungsstraBe (300) zum Eingangsabschnitt (211) einer weiteren FertigungsstraBe (301); 

eine Speichereinrichtung (20, 30; 215) zum Speichern von Information beziiglich des zu bearbeitenden Werkstiicks 
(1; 213), die an der Uberruhrungseinrichtung (12; 214) und der Zwischenuberffihrungseirnichtung (61) vorgesehen 
ist; 

eine erste Leseeinrichtung (ANT1 ; 302) zum Lesen der Information aus einer an der Uberruhrungseinrichtung (12; 

25 214) angebrachten Speichereinrichtung (20, 30; 215), wenn die mit einem Werkstiick (1; 213) versehene Uberruh- 

rungseinrichtung (12; 214) den Ausgangsabschnitt (212) der einen FertigungsstraBe (300) erreicht; 
eine erste Speichereinrichtung (305) zum Speichern der durch die Leseeinrichtung (ANT1; 302) geiesenen Infor- 
mation; . . . 
eine erste Schreibeinrichtung (304) zum Schreiben von Information, die die erste Speichereinnchtung (305) m ei- 

30 nem an der Zwischenuberfuhirungseinrichtung (61) vorgesebenen Speichermedium (20) speichert; 

eine zweite Leseeinrichtung (39) zum Lesen der Information aus der an der Zwischenuberfuhrungseinnchtung (61) 
vorgesehenen Speichereinrichtung (20); _ 
eine zweite Speichereinrichtung (306) zum Speichern der durch die zweite Leseeinrichtung (39) geiesenen Infor- 
mation; und ^ . 

35 eine zweite Schreibeinrichtung (ANT) zum Schreiben von Information, die die zweite Speichereinrichtung (306) in 

eine Speichereinrichtung (20) einspeichert, die vorgesehen ist, wenn die zu bearbeitenden Werkstucke (1) erne sich 
am Eingangsabschnitt (211) der weiteren FertigungsstraBe (301) befindlich Uberfuhungseinrichtung erreichen. 

17 Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, worin jede automatische Bearbeitungseinheit (11; 202) mit ei- 
nem Speichermedium (221) versehen ist, das Bearbeitungsinformation (Cn) beziiglich zu bearbeitender Werkstucke 

40 (1) speichert, und mit einer Leseeinrichtung versehen ist, urn Information aus dieser Speichereinrichtung (221) zu 

lesen und dann einer ubergeordneten Steuereinrichtung (40; 320) zuzufuhren, wobei das Fertigungssteuersystem 
umfaBt: . 
eine Uberruhrungseinrichtung (12) zur Uberfuhrung der Werkstucke (1), die von einem Eingangsabschnitt (15) ei- 
ner FertigungsstraBe aufeinanderfolgend eingefuhrt werden; 

45 eine Speichereinrichtung (20), die an der Uberfubrungseinrichtung (12) vorgesehen ist, und 

eine Bearbeimngsinformatiorueseeinrichtung (ANT) zum Lesen der Speichereinrichtung (20), wobei die Bearbei- 
tungsinformation (Cn) beziiglich Werkstucke (1) von einer ubergeordneten Steuereinrichtung (40; 320) vorab auf 
Basis von Fertigungssteuerinformation zugefuhrt wird, wobei eine Menrzanl automatischer Fertigungseinheiten 
(11; 202), die entlang der Forderrichtung der zu bearbeitenden Werkstucke (1) angeordnet sind, aufeinanderfolgend 

50 betatigt werden auf Basis von Betriebsinformation aus der ubergeordneten Steuereinrichtung (40; 320) entsprc- 

chend der Bearbeimngsinformation, die an der Speichereinrichning (20) gespeichert ist, urn an den Werkstucken (1) 
eine vorbestimmte Bearbeitung auszufuhren, 

18 Fertigungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, umfassend: 

eine Uberfuhrungseinrichtung (12) zur Uberfuhrung zu bearbeitender Werkstucke, die von einem Eingangsab- 
55 schnitt (15) einer FertigungsstraBe aufeinanderfolgend eingefuhrt werden; 

eine an dieser Uberruhrungseinrichtung (12) vorgesehene Speichereinrichtung (20); 

eine iibergeordnete Steuereinrichtung (310), die Bearbeitungsdetails beziiglich der auf der FertigungsstraBe zu be- 
arbeitenden Werkstucke (1) setzt und speichert; 

eine Beart>eimngsinformationleseeinrichtung (ANT) zum Lesen der Speichereinrichtung (20), m der Bearbeitungs- 
60 information beziiglich der zu bearbeitenden Werkstucke (1) gespeichert ist, die von der ubergeordneten Steuerein- 

richtung (320) vorab auf Basis von Fertigungssteuerinformation gesendet wurde; 

eine Mehrzahl automatischer Fertigungseinheiten (11), die in Forderrichtung der zu bearbeitenden Werkstucke (1) 
aufeinanderfolgend angeordnet sind und die auf Basis von Betriebsinformation aus der ubergeordneten Steuerein- 
richtung (310) entsprechend der Bearbeitungsinformation, die in der Speichereinrichtung (20) gespeichert ist, be- 
65 trieben werden; und _. , 

eine Mehrzahl Eingabeeinrichtungen (203), wie etwa ein Strichcodeleser oder eine Tastatur, zur Emgabe von Bear- 
beitungsinformation beziiglich der zu bearbeiienden Werkstucke in ein Netzwerk (LAN) und erne Wandlereinnch- 
tung zur Datenwandlung, so daB eingegebene Information das gieiche Format erhait wie die Information oder ge- 
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nannten Bearbeitungsdetails der iibergeordneten Steuereinrichtungn (310). 

19. Femgungssteuersystem nach Anspruch 1, wobei die Informationsspeichereinrichtungen (20) die gespeicherten 
Steuerdaten speichern und aussenden, wobei sie eine Batterie als Stromversorgung nutzen; 

wobei das Fertigungssteuersystem femer umfafit: 

eine Zahleinrichtung (231) zum Zahlen der Anzahl von Steuerdatenubertragungen aus der Steuerdatenspeicherein- 
richtung (20) zu einer Leseeinrichtung (ANT); 

eine Bezugswertspeichereinrichtung (232) zum Speichern der Anzahl von Steuerdatenubertragungen, die den Er- 
satzzeitpunkt der Batterie als einen Bezugswert anzeigen; 

eine Vergleichsbestimmungseinrichtung (233) zum Vergleichen des Bezugswerts mit dem Zahlwert jedesmal, wenn 
der Zahlwert der Zahleinrichtung auf neuesten Stand gebracht wird, und die bei Uberemstimmung dieser Vtferte be- 
stiinmt, daB die Batterie emeuert werden mufi; und 

eine Warneinrichtung (234) zum Anweisen eines Arbeiters auf Basis des Vergleichsergebnisses der Besiimmungs- 
einrichtung (233), die Batterie zu ersetzen. 

20. Femgungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, urnfassend: 

eine Uberfuhrungseinrichtung (12) zur Uberfuhrung zu bearbeitender Werkstiicke (1) von einem Eingangsabschnitt 
(15) einer Fertigungsstrafle zu einem Ausgangsabschnitt, die dann nach Abgabe der zu bearbeitenden "Werkstiicke 
(1) und Ruckfuhrung in den Eingangsabschnitt (15) in der Fertigungsstrafie zirkuliert; 

automatische Bearbeitungseinheiten (11; 80) entlang der Fertigungsstrafie, die die zu bearbeitenden Werkstiicke (1), 
die von der Uberfulirungseinrichtung (12) aufeinanderfolgend gefordert werden, bearbeiten; 

eine Speichereinrichtung (20) an der Uberfuhrungseinrichcung (12) zur Speicherung erhaltener Werkstiick-Identifi- 
zierungsinformauon usw.; 

eine Lese/Schreibeinrichtung (ANT), die Information in die Speichereinrichmng (20) einschreibt oder Info rm an o n 
aus der Speichereinrichtung (20) ausliest und ausgibt; 

eine untergeordnete Steuereinrichtung, die aus einer vorab gespeicherten Mehrzahl Betriebsmuster entsprechend 
dem Ausgangssignal der Lese/Schreibeinrichtung (ANT) ein Berriebsmuster auswahit und die automanschen Bear- 
beitungseinheiten (11; 80) steuert; und 

eine ubergeordnete Steuereinrichtung (320), die Werkstuck-Identifikadonsinformadon an die Speichereinrichmng 
(20) via die Lese/Schreibeinrichtung (ANT) ausgibt und Daten der zu bearbeitenden Werkstucke (1) durch ein Netz- 
werk (LAN) aufnimmt. 

21. Femgungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, in dem an zu bearbeitenden Werkstucken (1) aufeinanderfol- 
gend vorbestimmte Arbeitsgange durchgefuhrt werden, wobei an jedem Arbeitsgang (401-403) eine Steuereinrich- 
tung (220) vorgesehen ist, die eine Mehrzahl entlang der Forderrichtung der zu bearbeitenden Werkstucke angeord- 
neter Arbeitsgange (401, 403) steuern kann, wobei die Steuereinrichmng (220) bei jedem Arbeitsgang (401-403) 
von einem Sensor (404-^406) erfafite Information, der die Bedingungen der an jedem Arbeitsgang (401^*03) auszu- 
fuhrenden Arbeitsgange erfafit, an eine ubergeordnete Steuereinrichmng (320) zur Steuerung jeder Steuereinrich- 
tung (220) ubergibt. 

22. Femgungssteuersystem nach Anspruch 1 oder 2, in dem an den zu bearbeitenden Werkstucken (1) aufeinander- 
folgend vorbestimmte Arbeitsgange durchgefuhrt werden, wobei eine Steuereinrichtung (220) an jedem Arbeits- 
gang eine Mehrzahl Arbeitsgange (401-403), die entlang der Forderrichtung der zu bearbeitenden Werkstucke (1) 
angeordnet sind, auf Basis von Daten steuert, die in eine Speichereinrichtung (20) eingeschrieben sind, die sich in 
einem Stuck mit dem zu bearbeitenden Werkstuck bewegt, urnfassend: 

einen Sensor (404-406) zum Erfassen von Bearbeitungszustanden zur Durcfifuhrung an jedem Arbeitsgang 
(401-403) und 

eine Schreibeinrichtung (ANT) zum Schreiben der durch den Sensor erfafiten Information in die Speichereinrich- 
tung (20). 

23. Femgungssteuersystem nach Anspruch 21, urnfassend einen Reparaturvorgang zur Durchfuhrung von Repara- 
turen an den zu bearbeitenden Werkstucken (1) auf Basis von Information, die von der stromabwarts der Mehrzahl 
Arbeitsgange (401-403) vorgesehenen iibergeordneten Steuereinrichmng (320) zugefuhrt wird. 

24. Femgungssteuersystem nach Anspruch 22, urnfassend das Einrichten eines Reparaturvorgangs zur Reparatur 
zu bearbeitender Werkstucke (1) auf Basis von Information, die stromabwarts der Mehrzahl Arbeitsgange 
(401-403) in die Speichereinrichtung (20) geschrieben isL 

25. Femgungssteuersystem nach Anspruch 23, wobei eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Reparaturvorgangs 
einen Bilddatenspeicherteil (445) zur Speicherung der Reparaairinformation entsprechender Bilddaten und einen 
Wiedergabeteil zur Wiedergabe aus dem Bilddatenspeicherteil (445) gelesener Bilddaten umfafit. 

26. Femgungssteuersystem nach Anspruch 24, wobei die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Reparaturvorgangs 
umfafit: 

eine Leseeinrichtung (440) zum Lesen aus der Speichereinrichtung (20) gelesener Information, eine Reparaturbe- 
stimmungseinrichtung (442) zur Ausgabe von Reparamrinformation beziigiich Details des erforderlichen Repara- 
turvorgangs gemafi der aus der Leseeinrichtung (440) zugefuhrten Information, einen Bilddatenspeicherteil (445) 
zum Speichern von Bilddaten entsprechend der Reparaturinformation und einen Anzeigeteil (446) zur Anzeige von 
Bilddaten, die aus dem Bilddatenspeicherteil (445) gelesen wurden. 



Hierzu 41 Seite(n) Zeichnungen 
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FIG. 18 
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FIG. 20 
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